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本 书 从 课程 实验 及 工程 应 用 的 角度 出 发 ， 以 德国 西门 子 公 司 的 S7-200 
型 PLC 为 样机 ， 突 出 应 用 性 和 实践 性 ， 重 点 介绍 了 CPU226 型 机 的 指令 系 
统 、 编 程 软件 STEP 7、 课 程 实验 、 工 程 实例 、 程 序 编辑 和 程序 调试 等 。 
通过 大 量 的 、 有 针对 性 的 课程 实验 及 工程 实例 ， 可 了 解 在 进行 PLC 控制 
系统 设计 时 的 设计 思路 、 工 作 步 又 、 指 令 运用 等 。 以 具体 实例 为 平台 详尽 
地 介绍 了 PLC 与 其 他 智能 设备 间 的 通信 方式 、 与 触摸 屏 或 组 态 王 等 可 视 
化 软件 间 的 组 态 配置 ， 以 及 一 些 特殊 功能 指令 的 使 用 方法 。 本 书 语言 通俗 
易 懂 、 指 令 应 用 丰富 、 程 序 简 捷 全 面 ， 有 利于 读者 尽快 学 习 并 掌握 可 编程 
序 控制 器 技术 。 

本 书 可 作为 刚刚 走出 校门 、 初 涉 电 气 工 程 及 工业 自动 化 领域 的 大 专 阮 
校 毕 业 生 的 自学 用 书 ， 也 可 作为 大 专 院 校 相关 专业 的 教材 。 对 于 广大 的 电 
气 工程 技术 人 员 ， 本 书 也 是 一 本 更 新 知识 结构 和 实践 新 技术 应 用 的 参 
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可 编程 序 欣 辑 控 制 信 (Programmable Logic Controller, PLC) 问世 50 年 来 发 展 日 新 月 异 。 
在 今日 ，PLC 已 集 数据 采集 与 监控 功能 、 通 信 功 能 、 高 速度 数字 量 信 号 智能 控制 功能 、 模 拟 量 
闭环 控制 功能 等 高 端 技 术 于 一 身 ， 使 其 不 可 动摇 地 成 为 控制 系统 的 核心 ， 已 成 为 衡量 生产 设备 
自动 化 控制 水 平 的 标志 。 从 事 上 自动 化 专业 的 工程 技术 人 员 应 该 掌握 这 门 应 用 性 广泛 的 专业 技 
术 ， 可 以 通过 各 种 形式 的 应 用 实例 来 感悟 它 ， 强 化 工程 意识 ， 提 高 应 用 能 力 。 在 高 校 电 类 专业 
中 PLC 已 成 为 必修 的 专业 课 或 专业 基础 课 ， 然而 作为 初学 者 的 学 生还 是 不 知 如 何人 手 编 写 
PLC 程序 ， 毕 业 以 后 面 对 大 型 控制 系统 在 掌控 上 也 存在 一 定 难 度 ， 需 要 一 定时 间 。 

基于 以 上 两 方面 因素 ， 本 书 侧 重 于 PLC 控制 程序 的 编写 ， 实 例 丰 定 ， 涉 及 面 广 。 既 有 
适合 初学 者 参考 使 用 的 简单 的 控制 实例 ， 又 有 来 自 于 实际 工程 的 较为 复杂 的 应 用 实例 。 

西门 子 87-200 PLC 属于 小 型 机 ， 其 一 些 控制 功能 却 可 与 中 型 机 、 大 型 机 相 媲 美 ， 可 以 
与 其 他 智能 设备 实现 串 行 通信 、PLC 之 间 实 现 通 信 、 可 以 作为 现场 总 线 中 的 一 个 单元 参与 
整体 控制 、 与 可 视 化 设备 或 软件 组 态 共 同 完 成 控制 任务 。 本 书 以 此 机 型 为 样机 。 

全 书 共 分 四 章 及 附录 。 第 一 章 介 绍 一 些 常 用 的 PLC 基本 指令 和 应 用 指令 ， 为 掌握 指令 
和 熟练 使 用 指令 打下 基础 ， 利 用 这 些 指令 可 以 编写 控制 程序 。 第 二 章 介 绍 西门 子 S7-200 
PLC 专用 编程 软件 STEP 7-Micro/WIN, ， 介 绍 编 程 环境 及 程序 的 运行 、 监 控 和 调试 方法 。 第 
三 章 中 的 实验 可 分 两 部 分 ， 前 面 的 实验 来 日 于 普通 高 校 的 课程 实验 ， 由 浅 入 深 ， 由 易 到 难 ， 
面向 于 初学 者 ; 后 面 的 实验 难度 大 一 些 ， 适 合作 为 课程 设计 类 实践 性 评 程 参考 使 用 。 第 四 曹 
为 大 型 复杂 的 工程 实例 ， 适 合 刚 走出 校门 步 和 人 实际 工程 的 学 生 人 参考 人 使用。 比较 有 代表 性 的 实 
例 有 PLC 与 变频 器 间 串 行 通信 、 利 用 组 态 王 软件 与 PLC 配合 实现 可 视 化 监控 、 西 门 子 
TP177A 触摸 屏 及 其 专用 软件 WinCC flexible 在 书 中 都 有 较 详 尽 的 介绍 ， 触 摸 屏 与 PLC 配合 
体现 了 当今 最 时 尚 的 控制 技术 ， 在 本 章 中 有 TP177A 触摸 屏 与 PLC 组 态 形 成 的 控制 系统 实 
例 。 通 过 学 习 ， 对 于 提高 PLC 的 编程 水 平和 充分 利用 PLC 功能 都 会 有 很 大 的 帮助 。 附 录 是 
电气 控制 线路 中 常用 图 形 符 号 和 文字 符号 新 旧 国 标 对 照 。 

本 书 的 编写 原则 是 从 课程 实验 出 发 ， 循 序 渐进 ， 直 到 实际 工程 应 用 。 在 理解 PLC 的 工 
作 原 理 , 熟 共 PLC 的 结构 组 成 及 掌握 PLC 的 指令 系统 后 ， 开 始 接触 课程 实验 实例 ， 有 助 于 
刚 接触 PLC 的 学 生 尽 快 和 人 门 了 解 编程 指令 的 运用 方法 ， 实 现 信 号 间 的 逻辑 控制 。 工 程 应 用 
实例 部 分 选择 一 些 具有 现代 控制 手段 的 控制 系统 ， 更 多 地 体现 PLC 与 其 他 智能 设备 或 可 视 
化 人 机 界面 间 的 通信 与 组 态 功 能 ， 逻 辑 关系 也 更 加 复杂 ， 所 运用 的 指令 功能 性 更 强 。 

本 书 由 肖 宝 兴 主 编 。 参 与 本 书 编写 的 还 有 冯 冬 梅 、 肖 之 、 机 草药、 王 金 伟 、 钱 锦 锋 、 平 
乐 民 ， 全 书 由 肖 宝 兴 统 稿 。 书 中 部 分 内 容 的 编写 参照 了 有 关 文 献 ， 息 不 一 一 列举 ， 在 此 谨 对 
书后 所 有 参考 文献 的 作者 表示 感谢 。 

由 于 时 间 人 仓促， 加 之 作者 水 平 有 限 ， 书 中 错误 和 不 妥 之 处 恳请 专家 、 同 仁 及 广大 读者 批 
评 指正 。 
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っ /-200 PLC 的 指令 


在 S7-200 PLC 的 指令 系统 中 ， 可 分 为 基本 指令 与 应 用 指令 。 最 初 把 能 够 取代 传统 的 继 
电 融 控制 系统 的 那些 指令 称 为 基本 指令 ， 为 了 满足 用 户 不 断 提 出 的 一 些 特殊 控制 要 求 而 开发 
出 的 那些 指令 称 为 应 用 指令 ， 应 用 指令 又 称 为 功能 指令 。 由 于 PLC 的 功能 越 来 越 强 ， 涉 及 
的 指令 也 越 来 越 多 ， 对 基本 指令 所 包含 的 内 容 也 在 不 断 扩充 ， 所 以 ， 基 本 指令 与 应 用 指令 日 
前 还 没有 闫 格 的 界限 与 区 分 。 在 本 章 中 ,将 由 人 简 到 繁 介绍 一 些 在 工控 系统 中 经 常 使 用 的 














第 一 他 ”位 操作 指令 


位 是 PLC 存储 融 中 的 起 步 单 元 ， 也 可 以 说 是 存储 量 最 小 的 量 值 。 位 操作 指令 主要 实现 
逻辑 控制 和 顺序 控制 ， 完 全 可 以 用 S7-200 的 位 操作 指令 蔡 代 传统 的 继电器 -接触 器 控制 
系统 。 

友 一 、 基 本 逻辑 指令 

1. 触 点 指令 

触 点 及 线圈 指令 是 PLC 中 应 用 最 多 的 指令 。 触 点 首先 分 为 动 合 触 点 及 动 断 触 点 ， 又 以 
其 在 梯形 图 中 的 位 置 分 为 和 母线 相连 的 动 合 触 点 或 动 断 触 点 、 与 前 边 触 点 串联 的 动 合 或 动 断 
触 点 、 并 联 的 动 合 或 动 断 触 点 。 一 些 型 号 PLC 还 有 边沿 脉冲 触 点 指令 及 取 反 触 点 指令 。 边 
沿 脉 冲 触 点 指令 是 在 满足 工作 条 件 时 ， 接 通 一 个 扫描 周期 ， 取 反 触 点 指令 是 将 其 前 面 的 信号 
状态 取 反 后 送出 。 表 1-1 所 示 为 西门 子 S7-200 PLC 的 触 点 指令 。 

2. 线圈 指令 

线圈 指令 用 来 表达 一 段 程序 的 运算 结果 。 线 圈 指 令 含 普通 线圈 指令 、 置 位 及 复位 线圈 指 
令 、 立 即 线圈 指令 等 类 型 。 普 通 线圈 指令 在 工作 条 件 满足 时 ， 将 该 线圈 相关 存储 融 置 1， 在 
工作 条 件 失 去 后 复 零 。 置 位 线圈 指令 在 相关 工作 条 件 满足 时 将 有 关 线 圈 置 1， 工 作 条 件 失 去 
后 ， 这 些 线圈 仍 保 持 置 1， 复 位 需 用 复位 线圈 指令 。 立 即 线圈 指令 采用 中 断 方式 工作 ， 可 以 
不 受 扫 描 周期 的 影响 ， 将 程序 运算 的 结果 立即 送 到 输出 口 。 表 1-2 所 示 为 西门 子 可 编程 序 控 
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制 融 的 线圈 指令 。 


表 1-1 S7-200 PLC 部 分 触 点 指令 























梯形 图 符号 数据 类 型 指令 功能 

r 将 动 合 触 点 接 在 母线 上 

有 动 合 触 点 与 其 前 面 的 信号 相 申 联 

j | 、 | 动 合 触 点 与 其 上 面 的 信号 相 并 联 
| 将 动 断 甬 点 接 在 母线 上 











动 断 触 点 与 其 前 面 的 信号 相 串 联 








动 断 触 点 与 其 上 面 的 信号 相 并 联 











改变 处 在 其 前 面 信号 的 状态 








描 周 期 





检测 到 一 次 正 跳 变 , 可 将 此 信和 号 状态 接 通 一 个 扫 





描 周 期 





梯形 图 符号 操作 数 


检测 到 一 次 负 跳 变 , 可 将 此 信和 号 状态 接 通 一 个 扫 


指令 功能 











QV .MSM.S.T.C 


位 : QV 、M 、SM 、S、T、C 


LB、AC、MB 、 常 数 等 


N:IB、OB、VB SMB SB. 


Rj LZ E h | AE d" EH Gy 





立即 将 运算 结果 输出 到 某 个 继 
电器 


将 从 指定 地 址 开始 个 位 置 位 ,NV 
的 常数 范围 为 1~255 





位 : QV MSMSTC 







LB、AC、MB、 常 数 等 


N:IB、O0B、VB SMB 、SB 、 


将 从 指定 地 址 开始 介 位牌 位 ,W 
的 常数 范围 为 1~255 













位 : Q 
LB、AC MB 、 常 数 等 
位 : Q 


LB 、AC 、MB 、 常 数 等 





N.IB、QB、VB、SMB SB 、 


N:IB、O0B、VB、SMB SB. 





立即 将 从 指定 地 址 开始 N 个 位 
置 位 


立即 将 从 指定 地 址 开始 N 个 位 
复位 





置 位 与 复位 同时 为 1 时 置 位 优先 





置 位 与 复位 同时 为 1 时 复位 优先 


第 一 草 S/-200 PLC 的 指 信 


3. 触 点 及 线圈 指令 梯形 图 实例 

过 去 接触 过 的 继 电 咒 /接触 器 控制 系统 中 ， 控 制 电动 机 的 起 停 往 往 需 要 两 只 按钮 ， 在 这 
里 利用 PLC 逐 行 扫描 的 特点 使 用 一 只 按钮 控 
制 电 动机 的 起 停 ， 实 现 这 个 控制 要 求 的 方案 
很 多 ,下 面 是 其 中 3 个 方案 。1 个 例子 用 3 
个 方案 的 目的 是 一 方面 再 熟悉 一 下 周期 性 扫 
描 的 特点 ， 另 一 方面 是 说 明 程 序 编写 的 灵 
活性 。 

将 起 动 /停止 的 输入 信号 接 按钮 的 常 开 
触 点 并 连接 到 输入 点 I0.0， 通 过 输出 点 
Q1. 0 连接 接触 右 线 圈 来 控制 电动 机 。 操 作 
方法 是 ， 按 一 下 该 按钮 ， 输 入 的 是 起 动 信 
号 ， 再 按 一 下 该 按钮 ， 输 入 的 则 是 停止 信 | oro 
< 偶数 次 时 qia mjktusqhhapuuepaeqpra i 

方案 1 如 图 1-1 所 示 。 当 第 1 次 按 下 按钮 时 ， 在 当前 扫描 周期 内 ，10.0 使 辅助 继 电 需 
M0.0 及 M0.1 为 ON 状态 ,使 Q1.0 为 ON; 到 第 2 个 扫描 周期 ， 辅 助 继电器 MO.1 的 动 断 触 
点 为 OFF, 使 M0.0 为 OFF， 辅 助 继电器 M0. 2 仍 为 OFF, MO.2 的 动 断 触 点 仍 为 ON，Q1.0 
的 自 锁 触 点 已 起 作用 ，Q1. 0 仍 为 ON， 从 此 不 管 经 过 多 少 扫描 周期 ， 这 种 状态 也 不 会 改变 。 
第 1 次 松 开 按 钮 后 至 第 2 次 按 下 按钮 前 ， 在 输入 采样 阶段 恋 入 10.0 的 状态 为 OFF， 辅 助 继 
电器 M0.0. M0.1. M0.2 J OFF 状态 ，01.0 也 继续 保持 ON 状态 。 当 第 2 次 按 下 按钮 
时 ， 在 当前 扫描 周期 ， 辅 助 继 电器 M0.0. M0.1. M0.2 均 为 ON 状态 ，M0. 2 的 动 断 触 点 为 
OFF, 使 Q1.0 由 ON 变 为 OFF; 到 下 一 个 扫描 周期 (假定 未 松 开 按 钮 )，M0.1 的 功 断 触 点 
使 M0.0 为 OFF, 使 M0.2 为 OFF，Q1.0 不 具备 吸 合 条 件 仍 然 为 OFF。 第 2 次 松 开 按钮 后 至 
第 3 次 按 下 按钮 前 ，M0.0、M0.1、M0.2 及 Q1.0 均 为 OF 状态 ， 控 制程 序 恢复 为 原始 状 
态 。 所 以 ， 当 第 3 次 按 下 按钮 时 ， 又 开始 了 起 动 操 作 ， 由 此 进行 起 停电 动机 。 

方案 2 如 图 1-2 所 示 。 相 对 于 方案 1, 方 
案 2 去掉 了 一 个 中 间 环 节 ， 增 加 了 一 个 正 跳 
变 指 令 ， 这 个 指令 的 特点 就 是 当 处 在 其 前 面 
的 触 点 信号 从 OFF 变 ON 时 ， 它 只 ON 一 个 
扫描 周期 。 当 按 一 下 按钮 时 ，10.0 H OFF Z 
ON， 这 时 上 升 沿 ( 正 跳 变 ) 触发 EU 指令 使 
M0.0 H ON 一 个 扫描 周期 ， 在 本 周期 内 接 下 
来 的 扫描 行 是 定 M0. 1 的 状态 ， 因 M0.0 是 | oo 
ON， 而 01.0 是 OFF， 所 以 M0.1 是 OFF. 
最 后 是 定 01.0 的 状态 ， 因 M0.0 是 ON， 而 
M0. 1 是 OFF, 那 MO.1 的 动 断 触 点 是 ON, 


这 样 使 得 Q1.0“ 得 电 吸 合 ” 成 为 ON 状态 ， 接 在 这 一 点 上 的 控制 电动 机 的 接触 大 线圈 便 得 


















































Q1.0 
图 1-2 单 按 钮 控制 电动 机 起 停 控 制 方案 2 
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电 吸 合 ， 电 动机 就 可 转动 起 来 。 在 接 下 来 的 第 2 扫描 周期 ， 即 使 按钮 还 没有 松 开 ，I10. 0 还 
处 于 ON 状态 ， 由 于 P 指令 的 作用 ，M0. 0 変成 了 OFF， 也 就 是 说 从 第 2 周期 开始 M0. 0 总 是 
OFF 了 , 下面 的 MO.1 也 不 具备 “得 电 吸 合 ”的 条 件 ， 始 终 处 于 OFF 状态 ，Q1.0 仍然 是 ON 
状态 。 接 下 来 就 是 松 开 按钮 ，3 个 线圈 的 状态 仍然 与 第 2 扫 摘 周期 的 相同 ， 电 动机 也 始终 在 
转动 着 。 当 第 2 次 按 下 按钮 时 ， 就 会 形成 MO.0 与 M0. 1 都 是 ON 状态 ， 而 01.0 成 为 OFF 状 
态 ， 电 动机 便 停 止 转动 。 从 第 2 次 按 下 按钮 的 第 2 扫描 周期 开始 3 个 线圈 的 状态 都 变 成 
OFF， 恢 复 为 原始 状态 。 在 这 以 后 ， 当 第 3 次 按 下 按钮 时 ， 又 开始 了 起 动 操作 ， 由 此 进行 起 
停电 动机 。 
































方案 3 如 图 1 -3 所 示 。 在 这 里 人 Q1.0 LD IO0.0 
使 用 了 RS 触发 器 及 上 升 沿 ( 正 跳 上 一 一 S OUT 人 
变 ) 触发 EU (P) 指令 , 利用 P 10.0 . x 人 
指令 只 ON 一 个 扫描 周期 的 特点 以 i ー Nor 
及 RS 触发 器 在 置 位 与 复位 同时 为 | _9 — 
1 时 复位 信号 优先 的 特点 ， 实 现 单 | ouo LPP 
按钮 控制 电动 机 起 停 的 目的 。 当 o Qu 
第 1 次 按 下 按钮 时 ， 在 当前 扫描 ーーー 

We 图 1-3 单 按 包 控 制 电动 机 起 停 控制 方案 3 








周期 , I0.0 成 为 ON 状态 ，RS 触 
发 需 的 置 位 端 为 1， 而 复位 端 由 于 Q1.0 此 时 处 于 OFF 状态 使 得 复位 端 为 0， 所 以 在 第 1 次 
按 下 按钮 的 第 1 个 扫描 周期 ，Q1.0 就 会 成 为 ON 状态 ， 电 动机 起 动 运行 。 从 第 2 个 扫描 周 
期 开始 ， 由 于 了 指令 的 作用 ，RS 触发 器 的 置 位 与 复位 端 都 为 0，Q1.0 继续 保持 ON 状态 ， 
无 论 继续 按 着 或 松 开 按钮 ， 这 样 的 状态 也 不 会 改变 了 。 当 第 2 次 按 下 按钮 时 ， 由 于 Q1.0 L: 
经 是 ON 状态 ， 所 以 就 会 形成 触发 磊 的 置 位 并 与 复位 问 都 为 1 的 时 刻 ， 这 样 由 于 RS 触发 需 
是 复位 优先 ， 就 会 使 得 Q1.0 复位 ， 变 成 OFF 状态 ， 电 动机 就 停止 运行 了 。 同 样 这 种 方案 也 
能 形成 奇数 次 按 下 按钮 时 为 起 动 ， 偶 数 次 按 下 按钮 时 为 停止 。 




















友 二 、 定 时 器 指令 
定时 需 是 PLC 中 最 常用 器 件 之 一 ， 准 确 用 好 定时 器 对 于 PLC 程序 设计 非常 重要 。S7- 
200 PLC 的 CPU22X 系列 定时 右 有 3 种 类 型 . 接 通 延 時 型 TON、 保 持 型 (有 记忆 的 ) 接 通 延 
时 型 TONR 、 断 井 延 時 型 TOF。 
定时 器 指令 用 来 规定 定时 器 的 功能 ， 表 1-3 所 示 为 西门 子 87-200 系列 PLC 定时 器 指令 ， 
表 1-3 定时 器 指令 类 别 








EJ 282 gl 接 通 延 时 定时 器 保持 型 接 通 延 时 定时 器 断 开 延 时 定时 器 
TXX 

8 令 的 表达 形式 

PT XX ms 








Txx: 字 型 : 常 数 T0~T255 ,指定 定时 器 号 
操作 数 的 范围 及 类 型 IN :位 型 ;LO V.M .SM .S.T.C L 能 流 , 启 动 定 时 项 
PT: 整 数 型 .IW 、OW VW 、MW 、SMW 、T、C、LW 、AC、AIW 、* VD、* LD 、* AC 常数 , 设 定 值 输入 端 


注 : 带 “* ”的 存储 单元 具有 变 址 功能 。 
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下 
Ll 


3 条 指令 规定 了 三 种 不 同 功能 的 定时 需 。 

西门 子 S7-200 系列 定时 天 使 用 的 基本 要 系 如 下 。 

1. 编号 、 类 型 及 精度 

S7-200 系列 PLC 配置 了 256 个 定时 需 ， 编 号 为 T0~T2553。 和 定时 需 有 1ms 、10ms 、100ms 
三 种 精度 ，lms 的 定时 器 有 4 个，10ms 的 定时 器 有 16 个 ，100ms 的 定时 句 有 236 个 。 编 号 
和 类 型 与 精度 有 关 。 人 例如， 编号 是 T2 的 精度 是 10ms， 类 型 为 有 记忆 的 接 通 延 时 型 。 选 用 前 
应 先 查 表 1-4 以 确定 合适 的 编号 。 从 表 1-4 中 可 知 ， 有 记忆 的 定时 需 均 是 接 通 延 时 型 ， 无 记 
忆 的 定时 器 可 根据 需要 选用 接 通 延 时 或 断 开 延 时 型 ， 使 用 时 还 需 注意 ， 在 一 个 程序 中 不 能 把 
一 个 定时 需 同 时 用 作 不 同类 型 ， 如 既 有 TON37 又 有 TOF37。 

表 1-4 定时 器 的 精度 及 编号 

















定时 器 类 型 最 大 当前 值 /s 定时 器 编号 
327.67 Ti -T4.T65-T68 
3276. 7 TS -T31 ,T69- T9S 
32.767 T32,T96 
a 327. 67 T33~T36,T97~T100 
3276. 7 T37-T63 ,T101 ~T255 





2. 预 置 值 (也 叫 设 定 信 ) 

预 置 值 即 编程 时 设 定 的 延 时 时 间 的 长 得 ，PLC 定时 器 采用 时 基 计 数 及 与 预 置 值 比较 的 
方式 确定 延 时 时 间 是 否 达 到 ， 时 基 计 数值 称 为 当前 值 ， 存 储 在 当前 值 寄存 需 中 ， 预 置 值 在 使 
用 梯形 图 编程 时 ， 标 在 定时 需 功 能 框 的 PT Yu 

3. 工作 条 件 

工作 条 件 也 叫 使 能 输入 ， 从 棉 形 网 的 角度 看 ， 定 时 需 功 能 框 中 IN Way BJ 28 AE H'J e BJ 
工作 条 件 。 对 于 接 通 延 时 型 定时 带 来 说 ， 有 能 流 流 到 IN 问 时 开始 计时 ; 对 于 上 断 开 延 时 型 定 
时 需 来 说 ， 能 流 从 有 变 到 无 时 开始 计时 ; 对 于 无 记忆 的 定时 需 来 说 ， 工 作 条 件 失 去 ， 如 接 通 
延 时 型 定时 需 能 流 从 有 变 到 无 时 ， 无 论 定 时 硕 计 时 是 否 达 到 预 置 值 ， 定 时 需 均 复位 ， 前 边 的 
计时 值 清 零 ; 对 于 有 记忆 定时 需 来 说 ， 可 累加 分 段 的 计时 时 间 ， 这 种 定时 需 的 复位 就 得 靠 复 
位 指令 。 

4. 工作 対象 

工作 对 象 是 指定 时 需 的 延 时 时 间 已 到 ， 利 用 定时 亏 的 触 点 控制 的 输出 或 工作 过 程 。S7- 
200 系列 PLC 定时 器 的 工作 过 程 可 以 描述 如 下 : 

接 通 延 时 定时 器 和 有 记忆 的 接 通 延 时 定时 带 在 IN 端 接 通 ， 定 时 需 的 当前 值 大 于 等 于 PT 
端的 预 置 值 时 ， 该 定时 需 位 被 置 位 。 当 达到 预 设 时 间 后 ， 接 通 延 时 定时 上 般 和 有 记忆 的 接 通 延 
时 定时 带 继 续 计 时 ， 后 者 的 当前 值 可 以 分 段 累 加 ， 最 大 计时 值 都 是 32767。 

断 井 延 時 定時 傾 在 使 能 逢 人 IN 接 通 时 ， 定 时 右 位 立即 接 通 ， 并 把 当前 值 设 为 0。 当 IN 
端 断 开 时 开始 计时 ， 达 到 预 设 值 PT 时 ， 定 时 各 位 断 开 ， 并且 集 止 当 前 值 计数 。 当 IN 端 断 
开 的 时 间 短 于 预 置 值 时 ， 定 时 需 位 保持 接 通 。 

5. S7-200 的 定时 器 的 刷新 方式 

S7-200 的 定时 硕 有 3 种 不 同 的 定时 精度 ， 即 每 种 定时 精度 对 应 不 同 的 时 基 脉 冲 。 定 时 需 
计时 的 过 程 就 是 数 时 基 脉 冲 的 过 程 。 然 而 ， 这 3 种 不 同 定时 精度 的 定时 器 的 刷新 方式 是 不 同 
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的 ， 要 正确 使 用 定时 器 ， 首 先 要 知道 定时 融 的 刷新 方式 ， 保 证 定时 需 在 每 个 扫描 周期 都 能 刷 
新 1 次 ， 并 能 执行 1 次 定时 需 指令 。 

(1) 1ms 定时 融 的 刷新 方式 

1ms 定时 器 采用 中 上 断 刷 新 的 方式 ， 系 统 每 隔 lms 刷新 1 次 ， 与 扫 撒 周期 即 程序 处 理 无 
关 。 当 扫描 周期 较 长 时 ，lms 的 定时 器 在 1 个 扫描 周期 内 将 多 次 被 刷新 ， 其 当前 值 在 每 个 扫 
描 周 期 内 可 能 不 一 致 。 

(2) 10ms 定时 需 的 刷新 方式 

10ms 的 定时 各 由 系统 在 每 个 扫描 周期 开始 时 自动 刷新 ， 在 每 次 程序 处 理 阶段 ， 定 时 各 
位 和 当前 值 在 整个 扫描 过 程 中 不 变 。 在 每 个 扫描 周期 开始 时 将 一 个 扫描 周期 累计 的 时 间 加 到 
定时 需 当 前 值 上 。 人 例如， 扫描 周 期 是 30ms 的 程序 ， 这 个 定时 器 在 IN 端 接 通 有 效 到 本 周期 结 
束 用 时 18ms， 下 个 周期 整个 扫描 过 程 中 的 当前 值 都 是 18ms， 再 下 个 周期 就 是 48ms， 再 下 个 
周期 就 是 78ms ,假设 定 时 器 的 预 置 值 是 70ms， 在 这 个 周期 ， 定 时 器 的 位 就 可 起 作用 了 ， 实 
际 计时 超过 70ms。 

(3) 100ms 定时 需 的 刷新 方式 

100ms 的 定时 顺 是 在 该 定时 需 指 令 执 行 时 被 刷新 。 为 了 使 定时 需 正 确 地 定时 ， 要 确保 每 
个 扫描 周期 都 能 执行 一 次 100ms 定时 需 指 令 ， 程 序 的 长 短 会 影响 定时 的 准确 性 。 

下 面 介 绍 如 何 正确 使 用 定时 器 。 

在 PLC 的 应 用 中 ， 经 常 使 用 具有 上 自 复位 功能 的 定时 需 ， 即 利用 定时 需 上 自己 的 动 断 触 点 
去 控制 自己 的 线圈 。 在 S7-200 PLC 中 ， 要 使 用 具有 上 自 复 位 功能 的 定时 融 ， 必 须 考虑 定时 融 
的 刷新 方式 。 

图 1-4a 中 ，T96 是 1ms 的 定时 器 ， 只 有 正好 在 程序 扫 摘 到 T96 的 动 断 触 点 到 T96 的 动 
合 触 点 之 间 当 前 值 等 于 预 置 值 时 被 刷新 ， 进 行 状态 位 的 转换 ， 使 T96 的 动 合 触 点 为 ON， 从 
而 使 M0.0 能 ON 一 个 扫描 周期 ， 否 则 M0. 0 将 总 是 OFF 状态 。 正 确 解决 这 个 问题 的 方法 是 
采用 图 1-4b 所 示 的 编程 方式 。 



































T96 T96 M0.0 T96 
200 人 — 200 PT lms 
126 M0.0 T96 M0.0 
に ーーー ) —— — ) 
a) b) 








图 1-4 1ms 定时 器 的 正确 使 用 





图 1-5a 中 , T33 是 10ms 的 定时 器 ， 而 10ms 的 定时 器 是 在 扫描 周期 开始 时 被 刷新 的 ， 
由 于 T33 的 动 断 触 点 和 动 合 触 点 的 相互 矛盾 状态 ， 使 得 M0. 0 永远 为 OFF 状态 。 正 确 解 决 这 
个 问题 的 方法 是 采用 图 1-Sb 所 示 的 编程 方式 。 

对 于 100ms 的 定时 硕 ， 推 荐 采用 网 1-6b 所 示 的 编程 方式 。 

下 面 为 定时 需 应 用 举例 : 用 定时 需 设 计 输 出 脉冲 的 周期 和 占 空 比 可 调 的 振荡 电路 ( 即 
闪烁 电路 ) 。 

图 1-7 中 ， 在 10.0 处 于 OFF 状态 时 ，T37 与 T38 也 都 处 于 OFF 状态 。 当 10.0 处 于 ON 
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工 33 T33 M0.0 T33 
/ IN TON / IN TON 
20- PT 10ms ーー 20 PT 10ms 
T33 M0 0 T33 M0.0 
— ) — ) 
a) b) 








图 1-5 10ms 定时 器 的 正确 使 用 

















T37 T37 M0.0 T37 
| | 
2- PT 100ms ーーー, 2 PT 100ms 
T37 M00 137 M0.0 
— ) — ) 
a) b) 
图 1-6 100ms 定时 器 的 正确 使 用 
状态 后 ，T37 的 IN 3 A Ma 1 状态 ，T37 开始 定时 。 100  T38 T37 


为 ON， 同 时 T38 开始 定时 。5s 后 定时 时 间 到 ， 它 的 
动 断 触 点 断 开 ,使 T37 的 IN 输入 端 变 为 0 状态 ，T37 
的 动 合 触 点 断 开 ， 使 01.0 变 为 OFF， 同 时 T38 因为 
IN 输入 端 变 为 0 状态 ， 它 被 复位 。 复 位 后 其 动 断 触 ) 
点 叉 接 通 , T37 又 开始 计时 ， 往 后 Q1.0 的 线圈 就 这 | 10 < 

样 周期 性 地 “通电 ”与 “ 断 电 ”， 直 到 10.0 变 为 | ao | で “で F 
OFF，Q1.0 线 轿 “ 通 电 ” 与 “上 断 电 ”的 时 间 分 别 等 图 1-7 振荡 电路 梯形 图 及 时 序 图 

于 T38 与 T37 的 预 置 值 。 闪 烁 电路 实际 上 是 一 个 具有 

正 反馈 的 振荡 电路 ，T37 与 T38 的 输出 信号 通过 它们 的 触 点 分 别 控制 对 方 的 线圈 ， 形 成 了 正 
反馈 。 男 外 ， 特 殊 继 电器 SM0. 5 是 以 触 点 形式 供 我 们 使 用 的 ， 它 可 提供 周期 为 1s， 占 空 比 
为 0.5 的 脉冲 信号 ， 此 脉冲 信号 是 不 可 调 的 ， 利 用 它 也 可 以 驱动 需要 闪烁 的 指示 灯 。 





3s 后 定时 时 间 到 ，T37 的 动 合 触 点 接 通 ， 使 Q1.0 Z — ON 
ラテ 30 一 100ms 
T3 




















友 三、 计数 器 指令 


S7-200 的 普通 计数 大 有 3 种 类 型 : 递增 计数 硕 CTU 、 递 减 计 数 硕 CTD 和 增 减 计数 需 
CTUD ， 共 计 256 个 ， 编 写 为 C0~ C255。 可 根据 实际 编程 需要 ， 对 某 个 计数 顺 的 类 型 进行 定 
义 。 不 能 重复 使 用 同一 个 计数 器 的 线圈 编号 ， 即 每 个 计数 器 的 线圈 编号 只 能 使 用 1 次 。 每 个 
计数 器 有 一 个 16 位 的 当前 值 寄存 部 和 一 个 状态 位 ， 最 大 计数 值 为 32 767。 计 数 器 设 定 值 PV 
的 数据 类 型 为 整数 型 INT, — hi S VW. IW. QW. MW. SW. SMVW. LV. 、AIW T. 
C. AC "VD *AC "LD 及 常 数 。 

计数 需 用 来 累计 输入 脉冲 的 次 数 ， 在 实际 应 用 中 用 来 对 产品 进行 计数 或 完成 复杂 的 逻辑 
控制 任务 。 计 数 融 的 使 用 和 和 定时 融 基 本 相似 ， 编 程 时 各 输入 端 都 应 有 位 控制 信 导 ， 计 数 硕 累 
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计 它 的 脉冲 输入 器 信号 上 升 沿 的 个 数 。 依 据 设 定 值 及 计数 各 类 型 决定 动作 时 刻 ， 以 便 完成 计 
数控 制 任务 。 
计数 器 指令 的 LAD 和 STL 格式 见 表 1-5. 
表 1-5 计数 器 的 指令 格式 








格式 s 
增 减 计数 减 计数 
CXXX SN CX※※ 
CU CTU I CD CTD 
LAD l LD 
R 
PV PV PV 
STL CTU Cxxx,PV CTUD Cxxx,PV CTD Cxxx,PV 








1. 增 计数 器 CTU (Count Up) 

在 梯形 图 中 ， 增 计数 硕 以 功能 框 的 形 
式 编程 ， 指 令 名 称 为 CTU， 它 有 3 个 输入 
端 : CU、R 和 PV。 当 复位 输入 端 (R) 电 
路 断 开 ( 见 图 1-8)， 加 计数 脉冲 输入 站 
(CU) 电路 由 汤 开 变 为 接 通 ( 即 CU 信号 的 
上 升 沿 )， 计 数 副 计数 1 次 ， 当 前 值 增加 1 
條 単位 , PV 为 设 定 值 输入 并 ， 当 前 值 达到 
设 定 值 时 ， 计 数 从 动 作 ， 计 数 硕 位 ON, ` 
前 值 可 继续 计数 到 32767 后 停止 计数 。 当 复 
位 矢 人 端 (R) 为 ON 或 对 计数 硕 执 行 复位 指令 ， 计 数 融 目 动 复 位 ， 即 计数 硕 位 为 OFF, 当 
前 值 为 0。 

2. 增 减 计数 器 CTUD (Count Up/Down) 

在 樟 形 图 中 ， 增 减 计 数 融 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 令 名 称 为 CTUD, 它 有 4 30 A Y: 
CU 输入 端 用 于 递增 计数 ，CD 输入 端 用 于 递减 计数 ，R 输入 端 用 于 复位 ，PYV 为 设 定 值 输入 
端 。CU 输入 的 每 个 上 升 洛 ， 计 数 器 当前 值 加 1; CD 输入 的 每 个 上 升 沿 ， 都 使 计数 器 当前 值 
减 1， 当 前 值 达到 设 定 值 时 ， 计 数 希 动作 ， 其 状态 位 为 ON。 奉 复位 输入 端 R 为 ON， 或 使 用 
复位 指令 R， 痢 可 使 计数 右 复 位 ， 状 态 位 变 为 OFF ， 并 使 当前 值 清 0。 

增 减 计数 奋 当 前 值 计 数 到 32767 (最 大 值 ) 后 ， 下 一 个 CU 输入 的 上 升 沿 将 使 当前 值 跳 
变 为 最 小 值 (-32767) ; 当前 值 达 到 最 小 值 -32767 后 ， 下 一 个 CD 输入 的 上 升 沿 将 使 当前 值 
跳 变 为 最 大 值 32767。 图 1-9 所 示 为 递减 计数 器 的 用 法 。 

3. 减 计 数 器 CTD (Count Down) 

在 梯形 图 中 ,， 减 计数 冀 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 令 名 称 为 CTD， 它 有 3 个 输入 端 ， CD. 
LD 和 PV。 当 复位 输入 端 (LD) 申 路 断 井 (LE 1-10) , 减 计 数 脉冲 输入 端 (CD) 电路 由 
断 井 変 妨 接 通 ( 即 CD 信号 的 上 升 沿 )， 计 数 奋 计数 1 次， 当前 值 减 去 1 个 单位 ，PV 为 设 定 
值 输入 端 ， 当 前 值 减 到 0 时 ， 计 数 关 动作， 计数 天 位 ON, 计数 右 的 当前 值 保持 为 0。 当 复 
位 输入 端 (LD) 为 ON 或 对 计数 需 执 行 复 位 指令 ， 计 数 需 自动 复位 ， 即 计数 器 位 为 OFF, 
当前 值 为 设 定 信 。 
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a) 梯形 图 b) 语句 表 
图 1-8 增 计数 器 的 梯形 图 及 语句 表 




















10.0 C48 
Network1 
10.1 LD 10.0 
LD 10.1 
LD 10.2 
10.2 CTUD C48,4 
Network2 
LD C48 
+4 =  Q0.0 
C48 Q0.0 
[ーーーー 一 (  ) 
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//10.0 增 计数 
/1/10.1 减 计数 
1/102 将 当前 值 复位 为 0 
// 当 前 值 之 4 时 将 增 减 计 
数 器 C48 接 通 Q0.0 接 通 


| 
5 5 
| | í, 4 Ñ 4 
全 人 
] | | | 0 
レレ > 0 | | | 
C48 当 前 值 


| 
a L | L ` 





图 1-9 增 减 计数 带 的 梯形 图 、 语 句 表 及 时 序 图 





4. 计数 器 计数 次 数 的 串 级 组 合 














PLC 的 单个 计数 带 的 计数 次 数 是 一 定 的 ， 或 者 说 是 有 限 的 。 在 S7-200 中 ， 单 个 计数 从 
的 最 大 计数 范围 是 32767， 当 所 需 计 数 的 次 数 超过 这 个 最 大 值 时 ， 可 通过 计数 融 串 级 组 合 的 


方法 来 扩大 计数 名 的 计数 范围 。 


例如 ， 某 产品 的 生产 个 数 达 到 50 万 个 时 ， 将 有 一 个 输出 动作 ， 用 10. 0 作为 计数 开关 ， 

I0. 1 为 清 0 开关 ，Q0.0 为 50 万 个 时 的 输出 位 ,梯形 图 程序 如 图 1-11 所 示 , 30 万 全数 
用 一 个 计数 需 是 实现 不 了 的 ， 这 里 使 用 了 两 个 ，C1 的 设 定 值 是 23000，C2 的 设 定 值 是 20, 
当 达 到 C2 的 设 定 值 时 ， 对 10.0 的 计数 次 数 已 达到 25000x20 = 500000 次 。 


/0.1 断 开 时 ， 减 计 
CD CTD Network 1 M j 0 上 
LD I0.0 数 器 Cl 可 减 计 数 
10.1 LD 10.1 /10.0 的 上 升 沿 使 
LD CTD CL3 CI 的 当前 值 递减 
L /IO0.1 接 通 时 装载 预 
Sl J 
N" s. Q  / 当 计数 器 的 当前 
值 =0 时 。C1 接 通 ， 
トーーーーーー( ) Q0 .0 为 ON 


popm ニ LILTIL TH ITLL 
| | | | 
一 
3 
| 


x 3 
2 」i 
K| L j ーー 
C1 当前 值 x | 


2 


C1 位 状态 Q0.0 ニニ | | 


图 1-10 ” 减 计数 融 的 梯形 图 、 语 句 表 及 时 序 图 

















图 1-11 2 个 计数 硕 串 级 组 合 的 梯形 图 
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友 四 、 比 较 指 令 
比较 指令 用 于 两 个 相同 数据 类 型 的 有 符号 数 或 无 人 符号 数 IN1 和 IN2 的 比较 判断 操作 。 
比较 运算 符 有 等 于 (=)、 大 于 等 于 (>=)、 小 于 等 于 (<=)、 大 于 (>). 小 于 (<)、 
不 等 于 (<) 共 6 种 比较 形式 。 

















在 梯形 图 中 ， 比 较 指令 是 以 动 合 触 a i 
点 的 形式 编程 的 ， 在 动 合 触 点 的 中 间 注 P: | 1: — ) O MB10,6 
明 比 较 参 数 和 比较 运算 符 。 触 点 中 间 的 HCO Q01 LDD= HC0, SMD42 
参数 B、I、D 、R 分 别 表示 字 节 、 整 数 、 SA 
双 字 、 实 数 ， 当 比较 的 结果 满足 比较 关 
系 式 给 出 的 条 件 时 | 该 动 合 触 点 闭合 。 图 1-12 ”比较 指令 在 梯形 图 中 的 基本 格式 





梯形 图 及 语句 表 中 比较 指令 的 基本 格式 如 图 1-12 所 示 ， 左 为 梯形 图 ， 右 为 语句 表 ， 图 中 第 
一 段 程序 行 中 有 两 条 比较 指令 ， 第 一 条 是 计数 需 CS 与 整数 3 比较 ， 如 C5 中 的 计数 值 与 3 相 
等 ， 该 动 合 触 点 将 闭合 为 ON 状态 。 指 令 中 的 CS 即 是 操作 数 IN1, 3 即 是 操作 数 IN2， 触 点 
中 间 的 参数 工 表示 与 整数 比较 ， 运 算 符 是 “=” 号 ， 说 明 IN1 与 IN2 如 相等 ， 此 触 点 就 为 
ON 状态 。 后 面 的 第 二 条 是 MB10 与 6 相 比较 ， 这 条 的 比较 参数 是 B， 也 就 是 说 这 是 一 条 字 
节 比 较 指 令 ， 意 思 是 当 字 节 MB10 中 的 数据 大 于 等 于 6 时 条 件 满足 ， 此 触 点 为 ON 状态 ， 那 
么 当 两 条 指令 的 条 件 都 满足 时 线圈 Q0. 0 也 就 为 ON 状态 。 第 二 段 程序 行 中 是 一 条 双 字 比较 
指令 ， 这 里 的 操作 数 IN1 是 0 号 高 速 计 数 器 HCO, 操作 数 IN2 是 HCO 的 设 定 值 存放 地 址 
SMD42， 当 两 者 相等 时 线圈 Q0. 1 为 ON 状态 。 从 这 里 可 看 出 操作 数 IN1、 操 作 数 IN2 与 比较 
参数 都 是 统一 对 应 的 ， 不 可 错 用 。 表 1-6 列 出 了 操作 数 IN1 与 操作 数 IN2 的 寻 址 范围 。 
表 1-6 比较 指令 的 操作 数 IN1 和 操作 数 IN2 的 寻 址 范围 



































操作 数 寻 址 范围 
VB、IB 、QB 、MB 、SB 、SMB 、LB 、AC、* VD、* AC、* LD 和 常数 
IN1 VW 、IW 、QW .MW 、SW SMW 、LW、AIW 、T、C、AC、* VD、* AC、* LD 和 常数 
IN2 VD ID 、QD MD 、SD 、SMD 、LD 、HC 、AC、* VD、* AC. * LD 和 常数 
实数 VD ID 、QD 、MD SD 、SMD 、LD 、 AC、* VD、* AC. * LD 和 常数 


字 节 比较 指令 用 于 两 个 无 符号 的 整数 字 节 IN1 和 IN2 的 比较 ; 整数 比较 指令 用 于 两 个 有 
符号 的 一 个 字 长 的 整数 IN1 和 IN2 的 比较 ， 整 数 范 围 为 十 六 进 制 的 8000-7FFF, ZE S7-200 
中 ， 用 16#8000~16#7FFF 表示 , 双 字 节 整 数 比 较 指 令 用 于 两 个 有 符号 的 双 字 长 整数 IN1 和 














IN2 的 比较 。 双 字 束 数 的 范围 为 16# cn0 "= 
80000000~ 16#7FFFFFFF， 实 数 比较 指令 一 ピュ ビーーー( ) suela 
用 于 两 个 有 符号 的 双 字 长 实数 IN1 和 d... 9 Dio 
IN2 的 比较 , 正 实 数 的 范围 为 時 s Ee 
+1. 175495E-38~ +3. 402823E+38， 负 实 >B ) J O ` 
数 的 范围 为 -1.17549SE - 38 ~ EC1 -QO2 
-3.402823E+38。 s" 

图 1-13 所 示 是 一 个 比较 指令 使 用 较 a) 梯形 图 b) 语句 表 
多 的 程序 段 。 从 中 可 以 看 出 ， 计 数 右 C10 图 1-13 ”比较 指令 使 用 举例 
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中 的 当前 值 大 于 等 于 20 BF, 00.0 9 ON; VD100 中 的 实数 小 于 36. 8 H.10.0 G ON BF, 00.1 
为 ON，MB1 中 的 值 不 等 于 MB2 中 的 值 或 者 高 速 计 数 天 HC1 的 计数 值 大 于 等 于 4000 时 ， 
00.2 为 ON。 


友 一 、 传 送 类 指令 


传送 类 指令 用 于 在 各 个 编程 元 件 之 间 进 行 数据 传送 。 根 据 每 次 传送 数据 的 数量 ， 可 分 为 
单个 传送 指令 和 块 传送 指令 。 

1. 单个 传送 指令 MOVB. MOVW. MOVD. MOVR 

单个 传送 指令 每 次 传送 1 个 数据 ,传送 数据 的 类 型 分 为 字 市 传送 、 字 传送 、 双 字 传 送 和 
实数 传送 。 表 1-7 所 示 为 单个 传送 类 指令 的 类 别 。IN 和 OUT 的 寻 址 范围 见 表 1-8。 
表 1-7 单个 传送 类 指令 





第 一 や 





数据 处 理 指 令 
























































指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 j ji 
マト yx MOV B P 工 全 已 £ 上 ンー ビタ H L `. AS EN 2 D 将 1 人 £ H 
字 节 传送 MOVB IN_ OUT 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 1 个 无 符号 
MOV_B re 的 单字 节 数 据 IN 传送 到 OUT 中 
字 传 送 u n, 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 1 个 无 符号 
MOV_W IN OUT | 的 单字 长 数据 IN 传送 到 OUT 中 
双 字 传送 es p son 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 1 个 有 符号 
MOV_DW IN OUT | 的 双 字 长 数据 IN 传送 到 OUT 中 
实数 传送 | EN ENO- | MovR IN our | 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ,将 1 个 有 符号 
MOVR | IN ouTt 的 双 字 长 实数 数据 IN 传送 到 OUT 中 
表 1-8 传送 指令 中 IN 和 OUT 的 寻 址 范围 
传送 操作 数 类 型 寻 址 范围 
加 IN BYTE VB、IB、OB、MB、SMB、LB、SB、AC、AC、LD、* VD 和 常数 
ゴロ 
OUT BYTE VB.IB.OB MB 、SMB 、LB SB 、AC、“ AC LD ` VD 
人 IN WORD VW 、IW QW MW SMW LW SW 、AC 、 *AC *LD * VD T.C 和 常数 
OUT WORD VW.IW.QW MW SMW LW SW 、AC 、 “AC "LD "` VDT、C 
r: IN DWORD | VD.ID.QD.MD.SMD.LD. AC、HC、* AC、* LD、* VD 和 常数 
-F 
OUT DWORD VD、ID、QD、MD SMD LD 、 AC. “AC LD “° VD 
数 IN REAL VD、ID 、QOD、MD 、SMD、LD、AC、HC、AC、LD、* VD 和 常数 
OUT REAL, VD ID QD MD .SMD 、LD 、AC、" AC、"LD、" VD 











2. 块 传送 指令 BMB. BMW. BMD 
块 传送 指令 用 来 进行 一 次 传送 多 个 数据 ， 将 最 多 可 达 255 个 的 数据 组 成 1 个 数据 块 ， 数 
块 、 字 块 和 双 字 块 。 表 1-9 列 出 了 块 传送 类 指令 的 类 别 。 块 传送 指令 


据 块 的 类 型 可 以 是 字 节 
的 IN、N、OUT 的 寻 址 范围 抑 表 1-10。 
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表 1-9 块 传送 类 指令 












































指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
字 节 块 传送 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 从 输入 字 节 IN JF 
BLKMOV B BMB IN,OUT,N 始 的 个 字 节 型 数据 传送 到 从 OUT 开始 的 N 
ー 个 字 节 存储 单元 ,功能 框 形式 编程 
BLKMOV_W ュ レ Z, J/ 人 S Ç A 
字 块 传送 PNO 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 从 输入 字 IN 开始 
NMOD SU Ws BMW IN,OUT,N 的 NW 个 字 型 数据 传送 到 从 OUT 开始 的 N 个 字 
ー 存储 单元 ,功能 框 形式 编程 
双 字 块 传送 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 从 输入 双 字 IN JF 
BLKMOV D BMD IN,OUT,N 始 的 YY 个 双 字 型 数据 传送 到 从 OUT 开始 的 N 
ー 个 双 字 存储 单元 ,功能 框 形式 编程 
表 1-10 ” 块 传 送 指令 的 IN、N、OUT 的 寻 址 范围 
指令 操作 数 因而 寻 址 范围 
a IN OUT BYTE VB 、IB、OB、MB、SMB 、LB 、HC、AC、* AC、*LD、* VD 
N BYTP VB.IB.QB MB SMB 、LB 、AC、* AC. * LD、* VD 
u IN OUT WORD VW 、IW OW 、MW SMW 、LW 、AIW 、AC 、AQW 、HC、C、T、* AC、* LD、* VD 
N BYTE VB.IB.QB MB SMB 、LB 、AC、* AC. * LD、* VD 
人 IN OUT DWORD | VD、D、OD、MD、SMD 、LD 、SD 、AC、HC、* AC. * LD. * VD 
N BYTE VB.IB.QB MB SMB 、LB 、AC、* AC. * LD. * VD 和 常数 











友 二 、 移 位 指令 

1. 左 移 和 右 移 指令 

移 位 指令 在 PLC 控制 中 是 比较 和 背 用 的 ， 根 据 移 位 的 数据 长 度 可 分 为 字 节 型 移 位 、 字 型 
移 位 和 双 字 型 移 位 ; 根据 移 位 的 方向 可 分 为 左 移 和 右 移 ， 还 可 进行 循环 移 位 。 指 令 有 右 移 位 
指令 、 左 移 位 指令 、 循 环 右 移 位 指令 、 循 环 左 移 位 指令 。 

移 位 指令 的 类 别 见 表 1-11。 左 移 或 右 移 指 信 的 特 点 如 下 : 

1) 被 移 位 的 数据 是 无 符号 的 。 

2) 在 移 位 时 ， 存 放 被 移 位 数据 的 编程 元 件 的 移出 端 与 特殊 继电器 SM1.1 连接 ， 移 出 位 
进入 SM1.1 ( 溢 出 ) ， 另 一 端 目 动 补 0。 

3) 移 位 次 数 NN 与 移 位 数据 的 长 度 有 关 ， 如 W 小 于 实际 的 数据 长 度 ， 则 执行 N 次 移 位 ; 
如 NM 大 于 数据 长 度 ， 则 执行 移 位 的 次 数 等 于 实际 数据 长 度 的 位 数 。 

4) 移 位 次 数 NN 为 字 节 型 数据 。 

影响 允许 输出 ENO 正常 工作 的 出 错 条 件 是 ，SM4. 3 (运行 时 间 )、0006 (间接 寻 址 )。 

表 1-11 移 位 指令 




















指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
字 节 左 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
SLB OUT,N | 将 字 市 型 输入 数据 IN Z82& N 位 (N<8) 后 , 送 到 


OUT 指定 的 字 节 存储 单元 
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( 续 ) 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
字 节 右 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
j| SRB OUT,N | 将 字 市 型 输入 数据 IN 右 移 NN 位 (N=<8) 后 , 送 到 
OUT 指定 的 字 节 存储 单元 
字 左 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
i SLW OUT,N | 将 字 型 給 入 数 据 IN 左 移 M 位 (N=16) 后 , 送 到 
E OUT 指定 的 字 存 储 单元 
字 右 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
ID SRW OUT,N | 将 字 型 输入 数据 IN 右 移 位 (Vs 和 16) 后 , 送 到 
OUT 指定 的 字 存 储 单元 
双 字 左 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
SHT D. SLD OUT,N 将 双 字 型 输入 数据 IN 左 移 N 位 (N32) 后 , 送 到 
OUT 指定 的 双 字 存储 单元 
双 字 右 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ,将 
a SRD OUT,N 双 字 型 输入 数据 IN 右 移 NN 位 (N32) 后 , 送 到 
OUT 指定 的 双 字 存 储 单元 








2. 循环 左 移 和 循环 右 移 指令 

循环 移 位 的 特点 如 下 : 

1) 被 移 位 时 的 数据 是 无 人 符号 的 。 

2) 在 移 位 时 ， 存 放 被 移 位 数据 的 编程 元 件 的 移出 端 既 与 另 一 端 连接 ， 又 与 特殊 继 电 顺 
SM1. 1 连接 ， 移 出 位 在 被 移 到 另 一 问 的 同时 ， 也 进入 SM1.1 (溢出 ) 。 

3) 移 位 次 数 N 与 移 位 数据 的 长 度 有 关 ， 如 / 小 于 实际 的 数据 长 度 ， 则 执行 / 次 移 位 : 
如 NM 大 于 数据 长 度 ， 则 执行 移 位 的 次 数 为 M 除 以 实际 数据 长 度 的 余数 。 

4) 移 位 次 数 N 为 字 节 型 数据 。 

如 条 执 行 循环 移 位 操作 ， 移 出 的 最 后 一 位 的 数值 存放 在 溢出 位 SM1. 1。 如 果实 际 移 位 次 
数 为 0， 零 标志 位 SM1.0 被 置 为 1。 字 节 操作 是 无 符号 的 ， 如 有 果 对 有 符号 的 字 或 双 字 操作 ， 
符号 位 也 一 起 移动 。 循 环 移 位 指令 类 别 见 表 1-12。 

表 1-12 循环 移 位 指令 

















指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
季节 循环 大 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ,将 字 
i RLB OUT,N | 节 型 输入 数据 IN 循环 左 移 NN 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 字 





方 存储 单元 





以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 字 
节 型 输入 数据 IN 循环 右 移 N 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 字 
节 存 储 单元 


字 节 循环 右 移 


B OUT 
ROR B RRB OUT,N 
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( 续 ) 
指令 名 称 梯形 图 符号 指令 功能 


以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 字 
RLW OUT,N | 型 输入 数据 IN 循环 左 移 N 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 字 存 






字 循 环 左 移 








ai 储 单元 
字 循 环 夏 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ,将 字 
RRW OUT,N | 型 输入 数据 IN 循环 右 移 N 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 字 存 

ROR_W 储 单元 
EE 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 双 
j RLD OUT.N | 字 型 输入 数据 IN 循环 左 移 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 双 

- 字 存 储 单元 

双 字 循环 右 移 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,将 双 
eh RRD OUT,N | 字 型 输入 数据 IN 循环 右 移 N 位 后 , 送 到 OUT 指定 的 双 


子 存储 单元 


3. 传送 类 指令 与 循环 指令 应 用 实例 

控制 要 求 : 用 1 个 按钮 控制 彩 灯 循环 ,方法 是 第 一 次 按 下 按钮 为 起 动 循 环 ， 第 二 次 按 下 
为 俘 止 循环 ， 以 此 为 奇数 次 起 动 、 偶 数 次 停止 。 用 另 一 个 按钮 控制 循环 方向 ， 第 一 次 按 下 左 
循环 ,第 二 次 按 下 右 循 环 ， 由 此 交 
蔡 。 假 设 彩 灯 初始 状态 为 00000101， 
循环 移动 周期 为 1s。 

レ 0 分 配 : 10.0 为 起 动 、 停 止 按钮 ， 
I0. 1 为 左 、 右 循环 按钮 ，Q0.0~Q0.7 为 
彩 灯 对 应 位 (一 个 学 市 ) 。 

程序 注释 : 参见 图 1-14, 程 序 中 
SM0. 1 是 个 特殊 继电器 ， 利 用 它 从 
STOP 转 为 RUN 只 ON 一 个 扫描 周期 
的 特点 为 彩 灯 设置 初始 值 00000101 
(16#05)， 在 这 用 了 字 节 传送 指令 
MOV_ B 将 16805 送 到 QB0 中 ， 按 起 
动 按钮 10.0 为 ON,， 使 M0.0 置 位 ， 
时 间 继 电 露 T37 开始 计时 ， 时 间 为 
1s， 到 时 后 是 左 循环 还 是 右 循环 要 看 
MO.1 是否 吸 合 ， 如 吸 合 为 左 循环 ， 
所 用 指令 为 ROL_B， 如 没 吸 合 为 右 
循环 ， 所 用 指令 为 ROR_B， 而 MO.1 
是 否 吸 合 由 I0. 1 決定 , 10.1 单数 次 
ON 时 左 循环 ，I0.1 双 数 次 ON 时 厂 图 1-14 单 按钮 控制 彩 灯 循 环 梯形 图 程序 
循环 ， 每 隔 1s 循环 移动 1 位 。 
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4. 移 位 寄存 器 指令 SHRB 


在 顺序 控制 或 步 进 控制 中 ， 应 用 移 位 寄存 器 编程 是 很 方便 的 。 
SHRB 指令 如 图 1-15 所 示 ， 移 位 寄存 需 以 功能 框 的 形式 编程 ， 
8 令 名 称 为 SHRB。 它 有 3 个 数据 输入 端 : DATA 为 移 位 寄存 器 的 
数据 输入 端 ，S_ BIT 为 组 成 移 位 寄存 器 的 最 低位 ; N 为 移 位 寄存 器 


的 长 度 。 
(1) 移 位 寄存 天 的 特点 
移 位 寄 存 益 的 特 点 如 下 : 


1) 移 位 寄存 带 的 数据 类 型 无 字 节 型 、 字 


64) 由 程序 指定 。 


第 一 草 S/-200 PLC 的 指 信 








图 1-15 SHRB 指令 





双 字 型 之 分 ， 移 位 寄存 带 的 长 度 W ( < 





(DN>0 时 ， 为 正 回 移 位 ， 即 从 最 低位 回 最 高 位 移 位 。 
② /<0 时 ， 为 反问 移 位 ， 即 从 最 高 位 同 最 低位 移 位 。 
2) 移 位 寄 存 番 的 移出 端 守 SM1.1 ( 浴 出 ) 连接 。 


u Ey ff ws Ta > sZ IJ BJFpyk Ei y: SM1.0 (2), ， 当 移 位 操作 结果 为 0 时 ，SM1.0 目 








动 置 位 ; SM1.1 ( 浴 出 ) 的 状态 由 每 次 移出 位 的 状态 决定 。 
在 语句 表 中 ， 移 位 寄存 右 的 指令 格式 为 SHRB DATA, S_BIT, N. 





(2) 移 位 寄存 器 的 组 成 

① 最 低位 : S_ BIT。 

② 最 高 位 的 计算 方法 : MSB=| | N I -1+ 
(S_BIT 的 位 号 ) !/8。 

③ 最 高 位 的 字 节 号 : MSB 的 商 (不 包括 
余数 ) +S_ BIT 的 字 节 号 。 

④ 最 高 位 的 位 号 :MSB 的 余数 。 

例如 ，S_BIT=V21.2, N=14， 则 MSB = 
(14-1+2)/8 = 15/8 = 1…7, 其 中 最高 位 的 字 
节 号 为 21+1=22， 最 高 位 的 位 号 为 7， 最 高 
位 罰 V22.7。 

⑤ 包括 V21.2 = V21.7、V22.0- V22. 7. 
共 14 位 。 

(3) 移 位 寄存 顺 指 令 的 功能 

当 人 允许 输入 端 EN 有 效 时 ， 如 果 W>0, 
则 在 每 个 EN 的 前 沿 ， 将 数据 输入 DATA 的 
状态 移入 移 位 寄存 占 的 最 低位 S。 BIT; 如果 
N<0， 则 在 每 个 EN 的 前 沿 ， 将 数据 输入 
DATA 的 状态 移 人 移 位 寄存 器 的 最 高 位 ， 移 
位 寄存 器 的 其 他 位 按照 N 指定 的 方向 ( 正 向 
或 反 回 ) ， 依 次 串 行 移 位 。 

例如 ， 移 位 寄存 需 指 令 的 应 用 如 图 1-16 
所 示 。 











TO L 站 一 第 2 次 移 位 


Q0.0 
第 1 次 vio 0 
ss VIO| | 1 
移 位 前 ol910|1| 
SM1.1( 溢 出 ) 
7 0 
1 次 
第 1 次 vio OO 1111 I1.0 





移 位 
SM1.1( 谥 出 ) ü 


J y 7 0 
Ek or Telilile ト ーuo 
SM1.1( 溢 出 ) | 0 | 











图 1-16 移 位 寄 存 妖 指 信 記 用 
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从 图 1-16 中 可 以 看 出 , S_BIT=V10.0，N=4>0， 最 高 位 为 V10. 3。 每 当 按 下 10.0 时 ， 
I1.0 的 状态 将 从 V10. 0 开始 移入 移 位 寄存 硕 中 ， 在 这 里 假设 移 位 之 前 V10.0 已 处 于 ON 状 
态 ， 当 第 二 次 按 下 10.0 时 ，V10.0 的 状态 已 移动 到 V10.2， 使 V10. 2 变 为 ON 状态 ， 从 而 使 
Q0. 0 也 变 为 ON 状态 。 

5. 填充 指令 FILL 

填充 指令 FILL 用 于 处 理 字 型 数据 ， 指 令 功 能 是 将 字 型 输入 数据 IN 填充 到 从 OUT 开始 
的 N 个 字 存 储 单元 ，N 为 字 节 型 数据 。 

FILL 指令 如 图 1-17 所 示 , FILL 指令 以 功能 框 的 形式 编 
程 ， 指 令 名 称 为 FILL_ N。 当 允许 输入 EN 有 效 时 ， 开 始 填 充 
操作 。 例 如 ,将 VW100~VW109 这 10 全 字 都 清 0。 那 除了 有 
效 端 EN，0 应 放 在 IN 端 、10 应 放 在 N 端 、VW100 应 放 在 
OUT 端 。 这 样 当 EN 端 有 效 时 ， 这 10 个 字 就 都 清 0 了。 在 语 
句 表 中 ，FILL 指令 的 指令 格式 为 FILLIN, OUT, N. UI 




















第 三 六 运算 指令 


随 着 计算 机 技术 的 发 展 , 今天 的 PLC 具备 了 越 来 越 强 的 运算 功能 ， 折 帘 了 PLC 的 应 用 
领域 。 运 算 指令 包括 算术 运算 与 逻辑 运算 ， 算 术 运 算 包 括 加 法 、 减 法 、 乘 法 、 除 法 及 一 些 常 
用 的 数 学 員数 , 逻辑 运算 包括 逻辑 与 、 逻 辑 或 、 逻 辑 非 、 逻 辑 异 或 。 

女 一 、 算 术 运 算 指 令 

在 算术 运算 中 ， 数 据 类 型 为 整数 INT、 双 整数 DINT、 实 数 REAL， 对 应 的 运算 结果 分 别 
为 整数 、 双 整数 和 实数 ， 除 法 不 保留 余数 。 运 算 结 果 如 超出 允许 范围 ， 溢 出 位 被 置 1。 

表 1-13 所 示 为 常用 的 加 法 运算 指令 ， 表 1-14 所 示 为 算术 运算 指令 操作 数 的 寻 址 范围 。 

表 1-13 ”加 法 运算 指令 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 8 令 功 能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输 
人 EN 有 效 时 ,将 2 个 字 型 有 符号 整 
+I IN1 ,OUT 数 IN1 和 IN2 相 加 ,产生 1 介 字 型 整 


数 和 OUT( 字 存 修 単 元 ) 。 这 里 IN2 
与 OUT 是 同一 存储 单元 
































整数 加 法 
ADD_I 





以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输 
人 EN 有 效 时 ,将 2 个 双 字 型 有 符号 
+D IN1.0UT 整数 IN1 和 IN2 相 加 ,产生 1 个 双 字 
型 整数 和 0UT( 双 字 存储 单元 ) 。 这 
里 IN2 与 OUT 是 同一 存储 单元 


双 整 数 加法 
ADD_DI 











以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输 
入 EN 有 效 时 ,将 2 个 双 字 长 实数 
+R IN1.0UT IN1 和 IN2 相 加 ,产生 1 个 双 字 长 实 
数 和 OUT( 双 字 存 储 单元 ) 。 这 里 
IN2 与 OUT 是 同一 存储 单元 


实数 加 法 
ADD_R 
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表 1-14 算术 运算 指令 IN1、IN2 和 OUT 的 寻 址 范围 
































指令 操作 数 类 型 寻 址 范围 

< IN1 IN2 INT VW .IW.QW MW SMW 、LW 、SW 、AC、* AC、* LD、* VD、T、C、AIW 和 常数 
OUT INT VW 、IW OW MW 、SMW 、LW 、SW 、T、C、AC、* AC、* LD、* VD 

asa IN1 IN2 DINT VD ID .OD MD SMD 、LD 、SD、AC、* AC. * LD、* VD 、HC 和 常数 

OUT DINT VD .ID.QD MD SMD 、LD 、SD 、AC、* AC、*LD、* VD 

sas IN1 IN2 REAL VD ID .OD MD .SMD 、LD、AC、SD、* AC. * LD、* VD 和 常数 
OUT REAL VD ID 、QD MD SMD LD. AC、* AC、* LD、* VD、SD 

E IN1 IN2 INT VW 、IW OW 、MW SMW 、LW 、SW 、AC、* AC、* LD、* VD、T、C、AIW 和 常数 

OUT DINT VD、D、OD、MD、SMD、LD、SD、AC、*AC、*LD、*VD 











加 法 指令 是 对 两 个 有 符号 数 进行 相 加 操作 ,减法 指令 是 对 两 个 有 符号 数 进行 相 减 操作 。 
表 1-15 所 示 为 委 用 的 减法 运算 指令 ， 与 加 法 指令 一 样 ， 也 可 分 为 整数 减法 指令 、 双 整数 减 
法 指令 及 实数 减法 指令 。 运 算 指令 中 操作 数 的 寻 址 范围 见 表 1-14。 

表 1-16 所 示 为 常用 的 来 ( 除 ) 法 返 算 指 信 。 乗 ( 除 ) 法 指令 是 对 两 个 有 符号 数 进行 相 
乘 (ER) 返 算 , 可 分 訪 整 数 乗 ( 除 ) 法 指 信 、 双 整数 乗 ( 除 ) 法 指令 、 完 全 整数 乘 ( 除 ) 
法 指令 及 实数 乘 ( 除 ) 法 指令 。 乘 法 指令 中 IN2 与 OUT 为 同一 个 存储 单元 ， 而 除法 指令 中 
INI 与 OUT 为 同一 个 存储 单元 。 运 算 指令 中 操作 数 的 寻 址 范围 见 表 1-14。 


交 二 、 增 减 指令 


增 减 指令 又 称 为 目 动 加 1 或 和 目 动 减 1 指令 。 数 据 长 度 可 以 是 字 节 、 字 、 双 字 ， 表 1-17 
列 出 了 这 几 种 不 同 数 据 长 度 的 增 减 指令 。 表 1-18 所 示 为 指令 中 IN 和 OUT 的 寻 址 范围 。 
表 1-15 减法 运算 指令 



































指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
整数 减法 本 将 2 介 字 型 有 符号 整数 IN1 和 IN2 相 减 ,产生 1 个 
SUB_I , 字 型 整数 差 OUT( 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN1 与 OUT 
是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 整 数 减法 a ama 将 2 个 双 字 型 有 符号 整数 IN1 和 IN2 相 减 ,产生 1 
SUB_DI | 个 双 字 型 整数 差 OUT( 双 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN1 
与 OUT 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
实数 减法 i 将 2 个 双 字 长 实数 IN1 和 IN2 相 减 ,产生 1 个 双 字 
SUB_R | 长 实数 差 OUT( 双 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN1 与 OUT 
是 同一 存储 单元 
表 1-16 乘法、 除法 运算 指令 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
整数 乘法 NT 将 2 个 字 型 有 符号 整数 IN1 和 IN2 相 乘 ,产生 1 个 
MUL I | 字 型 整数 积 OUT( 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN2 与 OUT 
是 同一 存储 单元 
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( 纽 ) 
H 2⁄4 PK 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
完全 整数 乘法 i 将 2 个 字 型 有 符号 整数 IN1 和 IN2 相 乘 ,产生 1 个 
MUL I 双 字 型 整数 积 OUT( 双 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN2 与 
OUT 的 低 16 位 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 整 数 乘法 TN OU 将 2 个 双 字 长 有 符号 整数 IN1 和 IN2 相 乘 ,产生 1 
MUL DI I 个 双 字 型 整数 积 OUT( 双 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN2 
与 OUT 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
实数 乘法 s IPSP 将 2 个 双 字 长 实数 IN1 和 IN2 相 乘 ,产生 1 个 实数 
MUL _R | 积 OUT( 双 字 存 储 单元 )。 这 里 IN2 与 OUT 是 同 
一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
整数 除法 NS 用 字 型 有 符号 整数 IN1 除 以 N2 ,产生 1 个 字 型 整 
DIV_I | 数 商 0UT( 字 存储 单元 ,不 保留 余数 ) 。 这 里 IN1 
与 OUT 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 型 有 符号 整 类 从 了 个 双 字 型 
完全 整数 除法 用 字 有 符号 数 INl 除 以 ww ト 双 字 
ss DIV IN2.0UT 结果 OUT, 低 16 位 存 商 ,高 16 位 存 余 数 。 低 16 位 
运算 前 存放 被 除数 ,这 里 IN1 与 OUT 的 低 16 位 是 
同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 整 数 除 法 の NON 将 双 字 长 有 符号 整数 IN1 除 以 IN2 ,产生 1 个 整数 
DIV_DI | 商 OUT( 双 字 存 储 单元 ,不 保留 余数 ) 。 这 里 IN1 
与 OUT 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
实数 除法 の 人 NON 用 双 字 长 实数 IN1 除 以 IN2 ,产生 1 个 实数 商 OUT 
DIV _R ( 双 字 存储 单元 ) 。 这 里 IN1 与 OUT 是 同一 存储 
单元 
表 1-17 增 减 指令 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 节 加 1 Ne 将 1 字 节 长 的 无 符号 数 IN 自动 加 1, 3 H 25 
INC_B OUT 为 1 个 字 节 长 的 无 符号 数 。 指 令 执 行 结果 : 
IN+1=OUT 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 节 减 1 RE 将 工 字 节 长 的 无 符号 数 IN 自动 减 1, 输 出 结 
DEC_B OUT 为 1 个 字 节 长 的 无 符号 数 。 指 令 执 行 结果 : 
IN-1=OUT 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 加 1 NC 0 将 工 字 长 的 有 符号 数 IN 自动 加 1, 输 出 结果 OUT 
INC_W 为 1 个 字 长 的 有 符号 数 。 指 令 执 行 结 果 .IN+1 = 
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(2) 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 和信 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 减 1 将 工 字 长 的 有 符号 数 IN 自动 减 1, 输 出 结果 OUT 
DEC_W | 为 1 个 字 长 的 有 符号 数 。 指 令 执行 结果 :IN-1 
= OUT 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 字 加 1 re 将 1 双 字 长 (32 位 ) 的 有 符号 数 IN 自动 加 1, 输 出 
INC_D 结果 OUT 为 1 个 双 字 长 的 有 符号 数 。 指 令 执行 结 
果 :IN+1=OUT 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 字 减 1 站 将 1 双 字 长 (32 位 ) 的 有 符号 数 IN 自动 减 1 ,输出 
DEC_D 结果 OUT 为 1 个 双 字 长 的 有 符号 数 。 指 令 执 行 结 
果 :IN-1=OUT 
表 1-18 増減 指 金 中 IN 和 OUT 的 寻 址 范围 
I 操作 数 类 型 寻 址 范围 
字 节 IN BYTE VB、IB、MB、OB、LB 、SB、SMB、* LD 、* VD、AC、* AC 和 常数 
増減 OUT BYTE VB 、IB、MB、OB、LB SB 、SMB、*LD、* VD、AC、* AC 
sasa: IN WORD VW IW 、QW 、MW .SMW.LW.SW.AC. * AC. * LD、* VD 和 常数 
OUT WORD VW 、IW 、QW 、MW 、SMW 、LW 、SW 、AC、* AC、* LD、* VD 
双 字 IN DWORD | VD、D、QD、MD、SMD、LD、AC、SD、* AC. * LD、* VD 和 常数 
増減 OUT DWORD | VD.ID.QD MDSMD .LD 、 AC. “AC. LD、* VD 、SD 











妈 三 、 罗 辑 运 算 指令 
逻辑 运算 指令 是 对 逻辑 数 ( 元 符 号 数 ) 进行 处 理 ， 包 括 逻 辑 与 、 逻 辑 或、 逻辑 异 或 ， 
取 反 和 逻辑 操作 ， 数 据 长 度 为 学 市 、 字 、 双 字 。 逻 辑 运 算 指 令 风 表 1-19。 
表 1-20 所 示 为 逻辑 运算 指令 中 IN 、IN1 、IN2 和 OUT 的 寻 址 范围 。 
表 1-19 ”逻辑 运算 指令 

















指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
J Ep || 人 人 =k J. 1; FL 米 > 上 Y 
字 节 与 A awa 0 将 2 个 1 字 节 长 的 逻辑 数 IN 和 IN2 按 位 相 本 六 
WAND_B 生 1 字 节 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 
同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输 入 EN 有 效 时 ， 
s puk (iB Na Sapa |]# 2 4 1 p KC 09 E 2 IN1 和 IN2 按 位 相 或 , 产 
WOR_B | 生 1 字 节 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 
同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
“SP uk 上 将 2 个 1 字 节 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 异 或 , 产 
WXOR_B 生 1 字 节 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 
同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 节 取 反 人 将 工 字 节 长 的 逻辑 数 IN 按 位 取 反 ,产生 1 字 节 的 
INV_B 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN 和 OUT 是 同一 存储 
单元 
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( 续 ) 
指令 名 称 助 记 符 指令 功能 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
字 与 i OT 将 2 个 1 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 相 与 ,产生 
WAND_W i 1 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 同 
一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输 入 EN 有 效 时 ， 
字 或 a OT 将 2 个 1 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 相 或 ,产生 
WOR_W 1 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 同 
一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输 入 EN 有 效 时 ， 
字 异 或 a l 将 2 个 1 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 异 或 ,产生 
WXOR_W 1 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 是 同 
一 存储 单元 
之 取 反 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
5 INVW OUT 将 1 字 长 的 逻辑 数 IN 按 位 取 反 ,产生 1 字 长 的 运 
ー 算 结 果 放 OUT。 这 里 IN 和 OUT 是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 字 与 A INT OU 将 2 个 双 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 相 与 ,产生 
WAND_D | 1 个 双 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 
是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 字 或 En 将 2 个 双 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 相 或 ,产生 
WOR_D | 1 个 双 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 
是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输 入 EN 有 效 时 ， 
双 字 异 或 ee 将 2 个 双 字 长 的 逻辑 数 IN1 和 IN2 按 位 异 或 ,产生 
WXOR_D I 1 个 双 字 长 的 运算 结果 放 OUT。 这 里 IN2 和 OUT 
是 同一 存储 单元 
以 功能 框 的 形式 编程 , 当 允 许 输入 EN 有 效 时 ， 
双 字 取 反 NS OT 将 1 个 双 字 长 的 逻辑 数 IN 按 位 取 反 ,产生 1 个 双 
INV_D 字 长 的 运算 结果 放 OUT, XE IN 和 OUT 是 同一 
存储 单元 
算 指令 IN. IN1. IN2 和 OUT 的 寻 址 范围 
指令 操作 数 疾 型 寻 址 范围 
sz aB IN1 IN2 IN BYTE VB IJB MB 、QB 、LB SB 、SMB 、* LD、* VD 、AC、AC 和 常数 
字 市 逻辑 
OUT BYTE VB、IB、MB、QB、LB SB 、SMB、* LD、* VD 、AC、* AC 
= IN1 、IN2 IN WORD VW 、IW 、QW 、MW SMW 、LW 、SW、AC “AC. * LD. * VDT、C 和 常 数 
逻辑 OUT WORD VW 、IW 、QW 、MW 、SMW 、LW 、SW 、AC、* AC、*LD、* VD、T、C 
“asna IN1 IN2IN | DWORD | VD、D、QD、MD、SMD 、LD、AC、HC、* AC. * LD. * VD 和 常数 
ii 
OUT DWORD | VD、D、OD、MD、SMD、LD、AC、*AC、*LD、*VD 
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DD 转换 指令 


六 一 、 七 段 显 示 码 指令 SEG 


在 S7-200 PLC 中 ， 有 一 条 可 直接 驱动 七 段 数 码 管 的 指令 SEG。 
如果 在 PLC 的 親 出 端 用 1 个 凶 市 的 前 7 个 端口 与 数码 绾 的 7 个 有 段 
(a、b、c、d、e、f、g) 对 应 接 好 ， 当 SEG 指令 的 允许 输入 EN 有 
效 时 ， 将 字 节 型 输入 数据 IN 的 低 4 位 对 应 的 数据 (0~F)， 输 出 到 
OUT 指定 的 字 节 单元 (只 用 前 7 位)， 这 时 IN 处 的 数据 即 可 直接 通 
过 数码 管 显示 出 来 。SEG 指令 如 图 1-18 所 示 ， 七 段 数 码 指令 以 功能 框 的 形式 编程 ， 在 语句 
表 中 的 指令 格式 为 SEG IN, OUT。 














图 1-18 SEC 指令 














二 、 数 据 类 型 转换 指令 


在 进行 数据 处 理 时 ， 不 同性 质 的 操作 指令 需要 不 同 数据 类 型 的 操作 数 。 数 据 类 型 转换 指 
令 的 功能 是 将 一 个 固定 的 数值 ， 根 据 操作 指令 对 数据 类 型 的 需要 进行 相应 类 型 的 转换 。 表 
1-21 列 出 了 几 种 常用 的 数据 类 型 转换 指令 。 
表 1-21 数据 类 型 转换 指令 




















指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 指令 功能 
re 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
一 BTI IN ,OUT 将 字 节 型 输入 数据 IN, 转换 成 整数 型 数据 送 
到 OUT 
oo 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
it ITB IN.OUT 将 整数 型 输入 数据 IN, 转换 成 字 节 型 数据 送 
到 OUT 
整数 到 双 整 数 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
ITD IN, OUT 将 整数 型 输入 数据 IN, 转换 成 双 整 数 型 数据 送 
到 OUT 
二 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
— DTI IN.OUT 将 双 整 数 型 输入 数据 IN, 转换 成 整数 型 数据 送 
到 OUT 
实数 到 双 整 数 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
1 ROUND IN.OUT | 将 实数 型 输入 数据 IN ,转换 成 双 整 数 型 数据 ( 对 
IN 中 的 小 数 采取 四 含 五 人 ) ,转换 结果 送 到 OUT 
時 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 
人 TRUNC IN,OUT | 将 实数 型 输入 数据 IN ,转换 成 双 整数 型 数据 ( 含 去 
IN 中 的 小 数 部 分 ) ,转换 结果 送 到 OUT 
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( 续 ) 
指令 名 称 梯形 图 符号 助 记 符 功能 

w... LR 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 

| EN ENO DTR IN,OUT 将 双 整 数 型 输入 数据 IN ,转换 成 实数 型 数据 送 
一 OUT 到 OUT 

TBCD 以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 

u s EN ENO— Fan 将 整数 型 输入 数据 IN ,转换 成 BCD 码 输入 数据 送 
一 IN OUT 到 OUT 

以 功能 框 的 形式 编程 , 当 人 允许 输 入 EN 有 效 时 

LI E 25 ; ° 

I es 将 BCD 输入 数据 IN ,转换 成 整数 型 输入 数据 送 
一 到 OUT 














第 五 ”程序 控制 指令 


程序 控制 类 指令 包括 跳 转 指令 、 循 环 指 令 、 顺 控 继 电 融 指令 、 子 程序 指令 、 结 束 及 和 暂停 
指令 、 看 门 狗 指 令 ， 主 要 用 于 程序 执行 流程 的 控制 。 对 一 个 扫描 周期 而 言 ， 跳 转 指令 可 以 使 
程序 出 现 监 越 以 实现 程序 的 选择 ;， 了 于 程序 指令 可 调用 某 段 子 程序 ， 使 主 程序 结构 人 简单 清晰 ， 
减少 扫描 时 间 ; 循环 指令 可 多 次 重复 执行 指定 的 程序 段 ; 顺 控 继 电 融 指令 把 程序 分 成 在 干 个 
段 以 实现 步 进 控制 ; 暂停 指令 可 使 CPU 的 工作 方式 发 生变 化 。 

以 下 仅 介 绍 跳 转 指令 、 循 环 指令 和 子 程序 指令 。 











雄一、 跳 转 指令 


跳 转 指令 的 功能 是 根据 不 同 的 逻辑 条 件 ， 有 选择 地 执行 不 同 的 程序 。 利 用 跳 转 指令 ， 可 
以 使 程序 结构 更 加 灵活 ， 减 少 扫描 时 间 ， 从 而 加 快 了 系统 的 响应 速度 。 

执行 跳 转 指 令 需 要 用 两 条 指令 配合 使 用 ， 跳 转 开 始 指令 JMPn 和 跳 转 标号 指令 LBLn, 
其 中 n 是 标号 地 址 , 的 取 值 范围 是 0~255 的 字 型 类 型 。 

使 用 跳 转 指令 有 以 下 几 点 需要 注意 : 

1) 由 于 跳 转 指令 具有 选择 程序 段 的 功能 ,在 同一 程序 且 位 于 因 跳 转 而 不 会 被 同时 执行 
的 程序 段 中 的 同一 线圈 不 被 视 为 双 线 圈 ， 双 线圈 指 同一 程序 中 出 现 对 同一 线圈 的 不 同 逻 辑 处 
理 现象 ， 这 在 编程 中 是 不 允许 的 。 

2) 跳 转 指令 JMP 和 LBL 必须 配合 应 用 在 同一 个 程序 块 中 ， 即 JMP 和 LBL 可 同时 出 现 
在 主 程序 中 ， 或 者 同时 出 现在 子 程 序 中 ， 或 者 同时 出 现在 中 断 程 序 中 。 不 允许 从 主 程序 中 跳 
转 到 子 程序 或 中 断 程序 ， 也 不 允许 从 某 个 子 程序 或 中 断 程序 中 跳 转 到 主 程序 或 其 他 的 子 程序 
或 中 断 程 序 。 

3) 在 跳 转 条 件 中 引入 上 升 沿 或 下 降 沿 脉冲 指令 时 ， 跳 转 只 执行 一 个 扫描 周期 ， 但 车 用 
特殊 辅助 继电器 SM0. 0 作为 跳 转 指令 的 工作 条 件 ， 跳 转 就 成 为 无 条 件 跳 转 。 

在 梯形 图 中 ，JMPn 以 线圈 形式 编程 ，LBLn 以 功能 框 形式 编程 。 

例如 ， 某 食品 铅 头 杀 范 工序 需 一 个 热 水 储备 铅 ， 如 图 1-19 所 示 ， 在 杀机 处理 之 前 先 要 
给 储备 钠 加 水 ， 到 达 水 位 后 停止 如水， 开始 进 燕 汽 加 热 到 设 定 温 度 关 闭 进 汽 阀 ， 当 处 理 信和 号 
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来 到 时 将 热 水 放 入 处 理 饶 开始 杀 销 ， 杀 于 结束 后 再 将 热 水 送 回 储备 饶 等 待 下 一 次 再 用 。 如 此 
循环 使 用 间隔 时 间 的 不 等 ， 会 造成 水 位 与 水 温 的 
不 等 ， 在 此 就 要 用 跳 转 指令 。 

图 1-20 所 示 是 食品 包头 杀 丙 工序 热 水 储备 鲸 
PLC 控制 的 对 外 接线 图 。 当 储 水 开始 时 ， 按 下 起 
动 按钮 SB1， 水 人 录 起 动 (KM1 得 申 ), 送水 陶 
(YVI 得 电 ) 也 同时 打开 。 到 达 设 定 水 位 时 ， 水 
位 开关 SL 闭合 使 水 人 泵 停止 ， 进 水 了 音 关 闭 ， 同 时 开 
Ji YQ) (YV2) 开始 加 热 。 到 达 设 定 温 度 时 ， 
温度 开关 KW 闭合 使 进 汽 痪 (YV2) 关闭 。 当 处 理 信号 来 到 时 ，KJ 闭合 ,说 明 处 理 钢 内 已 
放 和 包头 可 以 进行 杀 画 了 ， 此 刻 开 局 排放 内 (YV3) ， 将 热 水 放 入 处 理 艇 。 因 此 储备 鳅 的 水 
是 循环 再 利用 的 ， 所 以 下 一 次 使 用 时 ， 水 位 与 水 温 是 否 还 在 设 定 值 上 是 说 不 准 的 ， 这 里 就 需 
要 利用 跳 转 指令 进行 选择 。 图 1-21 所 示 为 此 工序 的 控制 程序 。 
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图 1-20 PLC 对 外 接线 图 








妈 二 、 循 环 指 令 


在 控制 系统 中 经 浓 遇 到 对 某 项 任务 需 重复 执行 在 干 次 的 情况 ， 这 时 可 使 用 循环 指令 。S$ 
循环 指令 由 循环 开始 指令 FOR 和 循环 结束 指令 NEXT 组 成 。 驱 动 FOR 指令 的 逻辑 条 件 满 足 
时 ， 反 复 执行 FOR 与 NEXT 之 间 的 程序 段 。 

循环 开始 指令 FOR 的 功能 是 标记 循环 体 的 开始 ， 在 指令 图 ( 见 图 1-22) 中 是 以 功能 框 
的 形式 编程 ， 名 称 为 FOR， 它 有 3 个 输入 端 ， 分 别 是 INDX (当前 循环 计数 ) 、INTT (循环 
初 值 ) FINAL (循环 终 值 ) ， 它 们 的 数据 类 型 均 为 整数 。 循 环 结束 指令 NEXT 的 功能 是 标记 
循环 体 的 结束 ， 在 梯形 图 中 是 以 线圈 的 形式 编程 。 

FOR 和 NEXT 必须 成 对 使 用 , 在 FOR 和 NEXT 之 间 构 成 循环 体 。 当 人 允许 输入 EN 有 效 
时 ， 执 行 循环 体 ，INDX 从 1 开始 计数 。 每 执行 1 次 循环 体 ，INDX 上 自动 加 1， 并 且 与 终 值 相 
比较 ， 如 果 INDX 大 于 FINAL,， 循环 结 

假设 INT 是 1, FINAL 是 5， 每 次 执行 FOR 与 NEXT 之 间 的 指令 后 ，INDX 的 值 加 1， 并 进行 
INDX 与 FINAL 的 比较 ， 如 果 INDX 大 于 5， 则 循环 终止 ，FOR 和 NEXT 之 间 的 指令 被 执行 5 次 。 

在 语句 表 中 ， 循 环 指令 的 指令 格式 为 FOR INDX, INIT, FINAL NEXT. 
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MO.0 10.0 10.1 2 s _ "a š 
当 起 动 后 ,水 位 与 水 温 都 
丁目 an 
10.0 10.1 本 Š š 
: j 当 起 动 后 , 水 位 不 到 位 水 
| 温 已 达标 时 跳 转 到 程序 块 2 


— /MP 当 起 动 后 ,水 位 已 到 位 水 
4 温 不 达标 时 跳 转 到 程序 块 3 









0.0 0.1 
] I (Rip) 当 起 动 后 ,水 位 与 水 涅 都 
| | 已 达标 时 跳 转 到 程序 块 4 
M0.0 10.0 10.4 Q0.0 
トーー ル ーー 一 ル ) 
00 1 起 动 水 泵 与 进 水 阔 ,直到 水 位 达标 
) 
10.1 10.4 0.2 


Q0. 
/ーーーー 一 (  ) #EHZsUR2J, 直到 水 温 达标 


I À (903 ，。 当 开始 处 理 开关 闭合 时 ,起 动 
) 排放 阀 ,关闭 排放 闪 信 号 另 议 


图 1-21 杀菌 工序 热 水 储 备 饶 控 制程 序 





友 三 、 子 程序 指令 


S7-200 CPU 的 控制 程序 由 主 程序 、 子 程序 和 中 断 程序 组 成 。 
在 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 的 程序 编辑 器 窗口 里 这 三 者 都 有 各 
自 独 立 的 页 。 

在 PLC 的 程序 设计 中 ， 对 那些 需要 经 常 执行 的 程序 段 ， 设 计 
成 子 程序 的 形式 ， 并 为 每 个 子 程序 赋 以 不 同 的 编号 ， 在 程序 执行 的 过 程 中 ， 可 随时 调用 某 个 
编号 的 子 程序 。 子 程序 的 调用 是 有 条 件 的 ， 未 调用 它 时 不 会 执行 子 程序 中 的 指令 ， 因 此 使 用 
子 程序 可 以 减少 扫描 时 间 。 使 用 子 程序 可 以 将 程序 分 成 容易 管理 的 小 块 ， 使 程序 结构 简单 清 
晰 ， 易 于 查 错 和 维护 。 

可 以 在 主 程序 、 其 他 子 程序 或 中 断 程序 中 调用 子 程序 ， 调 用 某 个 子 程序 时 将 执行 该 子 程序 的 
全 部 指令 ， 直 至 子 程序 结束 ， 然 后 返回 调用 它 的 程序 中 该 子 程序 调用 指令 的 下 一 条 指令 之 处 。 

子 程序 调用 指令 CALL 的 功能 是 将 程序 执行 转移 到 编写 为 n (n=0、1、2、…) 的 子 程 
序 。 子 程序 的 入 口 用 指令 SBR ヵ 表示 ， 在 子 程序 执行 过 程 中 ， 如 果 满 足 条 件 返 回 指令 CRET 
的 条 件 ， 则 结束 该 子 程序 ， 返 回 到 主 程序 原 调用 处 继续 执行 ; 否则 ， 将 继续 执行 该 子 程序 到 
最 后 一 条 ， 也 就 是 无 条 件 返 回 指令 RET， 结 束 该 子 程序 的 运行 ， 返 回 到 主 程序 。 综 上 所 述 ， 
进入 子 程序 后 ,返回 时 有 两 种 指令 ， 一 是 有 条 件 返 回 指令 CRET， 一 是 无 条 件 返回 指令 
RET。 用 STEP 7-Micro/WIN 软件 编程 时 ， 编 程 人 员 不 用 手工 输入 RET 指令 ， 当 执行 子 程序 
到 最 后 一 条 时 ， 软 件 会 自动 将 程序 返回 到 主 程序 原 调用 人 处 继续 执行 。 
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图 1.22 FOR 指令 
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程序 控制 类 指令 对 合理 安排 程序 的 结构 、 提 高 程序 功能 以 及 实现 茶 些 技巧 性 运算 ， 具 有 
重要 的 意义 。 


AND 特殊 指令 


太 一、 中断 指令 


在 S7-200 中 ， 中 断 服 务 程序 的 调用 和 处 理由 中 断 指令 来 完成 。CPU 提供 了 中 断 处 理 功 
能 ， 有 很 多 的 信息 和 事件 能 够 引起 中 断 ， 一 般 可 分 为 系统 内 部 中 断 和 用 户 引起 的 中 断 。 系 统 
的 内 部 中 上 断 是 由 系统 来 处 理 的 ， 如 编程 项、 数据 处 理 融 及 某 些 智能 单元 等 ， 都 随时 会 辐 
CPU 发 出 中 断 请 求 ， 对 于 这 种 中 断 请 求 的 处 理 ，PLC 是 自动 完成 的 ， 用 户 不 必 为 此 编程 。 
而 由 用 户 引 起 的 包括 通信 中 断 、 高 速 脉 冲 串 输 出 中 断 、 外 部 输入 中 断 、 高 速 计数 需 中 断 、 征 
时 中 断 、 定 时 融 中 断 都 是 需要 用 户 通过 设计 中 断 服务 程序 并 设 定 对 应 的 入 口 地 址 来 完成 的 。 
以 上 各 种 中 断 的 先后 次 序 符合 优先 级 排队 。 

能 够 用 中 断 功 能 处 理 的 特定 事件 称 为 中 断 事件 。S7-200 PLC 为 每 个 中 断 事 件 规 定 了 一 
个 中 断 事 件 号 。 响 应 中 断 事件 而 执行 的 程序 称 为 中 断 服 务 程序 ， 把 中 断 事件 号 和 中 断 服 务 程 
序 关联 起 来 才能 执行 中 断 处 理 功 能 。 

中 上 断 程序 不 是 由 程序 调用 ， 而 是 在 中 断 事件 发 生 时 由 操作 系统 调用 ， 这 一 点 是 与 子 程序 
调用 不 同 的 ， 一 旦 执行 中 断 程序 就 会 把 主 程序 封存 ， 中 断 了 主 程序 的 正常 扫描 。 中 断 事 件 处 
理 完 才 返 回 主 程序 ， 所 以 中 断 程序 应 尽量 短小 ， 否 则 可 能 引起 主 程序 控制 的 设备 操作 异常 。 

中 断 指令 主要 包括 以 下 几 种 : 

1) ENI (全 局 允许 中 断 ) : 功能 是 全 局 地 开放 所 有 被 连接 的 中 断 事件 ， 人 允许 CPU 接受 
所 有 中 晰 事件 的 中 断 请 求 。 在 梯形 图 中 ， 开 中 断 指令 以 线圈 的 形式 编程 ， 无 操作 数 。 

2) DISI (全 局 禁止 中 断 ) : 功能 是 全 局 地 关闭 所 有 被 连接 的 中 断 事件 ， 禁 止 CPU 接受 
所 有 中 断 事 件 的 中 断 请 求 。 在 梯形 图 中 ， 关 中 断 指 令 以 线圈 的 形式 编程 ， 无 操作 数 。 

3) ATCH (中 断 傍 接 ): 功能 赴 建立 一 人 中 断 事 件 EVNT 与 一 个 标号 为 INT 的 中 断 服 务 
程序 的 联系 ， 并 对 该 中 断 事件 开放 。 

中 断 達 接 指 信 〈 见 图 1-23) 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 邻 名 称 为 



























































ATCH 


ATCH。 它 有 两 个 数据 输入 端 : INT 为 中 断 服务 程序 的 标号 ， 用 字 节 " 
型 常数 输入 ; EVNT 为 中 断 事件 号 ， 用 字 节 型 常数 输入 。 当 允许 输入 i 





有 效 时 ， 连 接 与 中 断 事件 EVNT 相关 联 的 INT 中 断 程 序 。 
4) DTCH (中 断 分 离 ): 功能 是 取 消 某 條 中 断 事件 EVNT 与 所 有 | 图 上 23 ATCH 指令 
中 断 程序 的 关联 ， 并 对 该 中 断 事件 禁止 。 
中 断 分 离 指 令 〈 见 图 1-24) 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 令 名 称 为 DTCH， 只 有 一 个 数据 输 
入 端 : EVNT， 用 以 指明 要 被 分 离 的 中 断 事 件 。 当 人 允许 输入 有 效 时 ， 














切断 由 EVNT 指定 的 中 断 事 件 与 所 有 中 断 程序 的 联系 。 Ee 
5) RETI (中 断 返 回 ) 和 CRETI (中 断 返 回 ). 功能 是 , 当 中 断 ー |EvNT 











结束 时 ， 通 过 中 断 返 回 指令 退出 中 断 服务 程序 ， 返 回 到 主 程序 。RETI Cq 4 DTCH BOE 
是 无 条 件 返 回 指令 ，CRETI 是 有 条 件 返 回 指令 。 
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I0.1 M0.0 
トー Pp S OUT 

10.1 M0.0 RS 
トーーーP ビ ーーー RI 

I0.1 M0.0 

' SBR 0 

トーーーP ト ーーー EN 一 

M0.0 

/| 

M0.0 








中 断 程序 INT O: 
M0.0 











第 1 程序 行 : 用 I0.1 作 为 起 、 停 按钮 ， 即 按 单数 
次 是 起 动 ， 按 双 数 次 是 停止 。 用 了 RS 触发 器 指令 ， 
利用 S 与 R 同 为 1 时 ，R 信 和 号 状态 优先 的 特点 ,实现 
M0.0 的 ON 与 OFF 的 转换 。 在 这 里 上 升 沿 触发 指令 的 
作用 至 关 重 要 ， 利 用 它 只 给 处 在 自己 前 面 的 信号 ON 
一 个 扫描 周期 的 特点 ， 实 现 单 按钮 控制 起 、 停 。 

第 2 程序 行 : 这 是 调用 子 程序 指令 ，SBR_0 指 的 
是 调用 0 号 子 程序 。 在 10.1 的 后 面 也 加 了 上 升 沿 触发 指 
令 ， 说 明 这 个 子 程序 只 需 调用 一 次 ， 对 子 程序 中 的 程 
序 起 到 初始 化 或 者 说 是 激活 的 作用 。 

第 3 程序 行 : 程序 停止 时 将 QB0 清 零 ， 也 就 是 说 
彩 灯 全 灭 。 


第 1 条 指令 : 在 M0.0 闭 合 的 前 提 下 ， 将 16#07 
(00000111) 数 据 送 入 QB0 字 节 中 用 于 彩 灯 显示 ， 准 
备 循环 。 

第 2 条 指令 : 将 变量 存储 器 VB0 整 个 字 节 清 零 ， 
作为 计数 用 。 

第 3 条 指令 : 这 是 一 条 能 产生 定时 中 断 的 指令 ， 
SMB34 是 专用 于 0 号 中 断 程序 的 定时 中 断 ， 最 长 时 
间 为 255ms， 在 这 里 用 250 是 因为 本 例 的 彩 灯 循环 间 
隔 是 ls， 与 250ms 有 整 倍数 关系 ， 或 者 还 可 以 是 50ms、 
100ms、125ms。 这 条 指令 能 达到 的 目的 是 计时 到 
250ms， 就 产生 一 次 中 断 。 

第 4 条 指令 : 这 是 一 条 中 断 连 接 指 令 ， 它 的 功能 
是 用 0 号 中 断 程序 执行 第 10 号 中 断 事 件 。 查 表 可 知 第 
10 号 中 断 事 件 即 是 SMB34 产 生 的 定时 中 断 。 

第 5 条 指令 : 允许 或 者 说 是 开通 此 中 断 事件 ， 如 
没有 这 条 指令 将 无 法 进入 中 断 程序 。 





第 1 条 指令 : 在 M0.0 闭 合 的 前 提 下 ， 当 子 程序 
当中 的 SMB34 计 时 到 250ms 时 ， 即 刻 进 入 中 断 程序 。 
自动 加 1 指令 ， 这 时 VB0 就 会 自动 

1 。 

第 2 条 指令 : 首先 是 一 条 字 节 比较 指令 ， 当 VB0 
中 的 数据 为 4 时 ， 才 可 执行 后 面 的 程序 指令 ， 而 VB0 
为 4 就 说 明 已 执行 了 4 次 中 断 程序 ， 次 间 间 隔 是 250ms， 
这 样 4 次 就 是 1s 。 这 时 就 可 以 通过 无 循环 指令 让 QB0O 
左 移 一 位 ， 也 就 是 彩 灯 左 移 一 位 了 。 

第 3 条 指令 : 给 VB0 清 零 ， 继 续 累 加 计数 到 下 一 





个 1s 


c) 中 断 程序 INT_0 


图 1-25 定时 中 断 控 制程 序 的 梯形 图 及 注释 
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例如 : 利用 “定时 中 断 ” 给 8 位 彩 灯 循环 左 移 。 

控制 要 求 : 先 设 定 8 位 彩 灯 在 QB0 处 显示 ， 并 设 7 为 初始 值 ， 然 后 每 隔 1s 彩 灯 循环 左 
移 一 位 。 控 制 按钮 选 10.1 按 一 次 开始 ， 再 按 一 次 停止 ， 停 止 后 彩 灯 全 灭 。 

程序 中 包括 了 子 程序 的 调用 及 中 断 程 序 的 执行 ， 在 子 程序 中 建立 了 初始 化 状态 并 建立 与 
开通 了 中 断 事 件 。 应 特别 注意 的 是 ， 尽 管 主 程序 只 调用 一 次 子 程序 ， 但 子 程序 中 的 定时 中 断 
指令 却 不 停 地 计时 工作 ， 每 阳 250ms 产生 一 次 中 断 ， 直 到 按 下 停止 按钮 。 图 1-25 所 示 为 控 
制程 序 的 梯形 图 及 注释 。 

S7-200 CPU226 的 中 断 系统 中 ， 按 中 断 性 质 和 轻重 绥 急 分 配 不 同 的 优先 级 ， 当 多 个 中 断 
事件 同时 发 出 中 断 请 求 时 ， 要 按 表 1-22 所 列 的 优先 级 顺序 进行 排队 。 

在 S7-200 的 CPU22X 中 ， 可 连接 的 中 断 事件 及 中 断 事 件 号 见 表 1-23。 


表 1-22 ”中断 事件 的 优先 级 









































事件 号 中 断 事件 描述 组 内 优先 级 
8 通信 日 0: 单 字符 接收 完成 0 
9 通信 口 0: 发 送 字符 完成 通信 口 0 0 
23 通信 口 0: 接 收 信息 完成 i : 0 
24 通信 口 1 :接收 信息 完成 1 
25 通信 口 1: 单 字符 接收 完成 通信 口 1 1 
26 通信 日 1: 发 送 字 符 完成 1 
19 RN 脉冲 认输 出 0 
20 PTO 1 脉冲 串 输 出 完成 中 断 1 
0 I0. 0 上 升 沿 中 断 2 
2 I0. 1 上 升 沿 中 断 3 
4 I0. 2 上升 沿 中 断 4 
6 I0. 3 上 升 沿 中 断 5 
1 10.0 下降 沿 中 断 6 
3 I0. 1 下降 沿 中 断 7 
š T 外 部 输入 
7 I0. 3 下 降 沿 中 断 9 
12 高 速 计数 器 0.CV =PV( 当前 值 = 设 定 值 ) 10 
27 AA ZO HE 11 
28 高速 辻 数 器 0: 外 部 复位 12 
13 高 速 计数 器 1:CV=PV( 当 前 值 = 设 定 值 ) 13 
14 高 速 计数 需 1: 逢 入 方 向 政 変 14 
15 高 速 计 数 器 1: 外 部 复位 15 
16 高 速 计 数 器 2:CV=PV 16 
17 高 速 计 数 器 2: 输 入 方向 改变 17 
18 高 速 计 数 器 2: 外 部 复位 18 
32 高 速 计数 器 3.CV=PV( 当前 值 = 设 定 值 ) usss uns 19 

— u  — 高 速 计数 需 
29 高 速 计数 器 4:CV=PV( 当 前 值 = 设 定 值 ) 20 
30 高 速 计数 需 4: 逢 入 方 向 政 変 21 
31 高 速 计 数 器 4: 外 部 复位 Í) 
33 高 速 计数 器 5.CV=PV( 当前 值 = 设 定 值 ) Mk 
10 定時 中 断 0.SMB34 0 
11 定時 中 断 1.SMB35 1 
21 定时 器 T32:CT=PT 中 断 2 
22 定时 器 T96:CT=PT 中 晰 3 
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表 1-23 可 连接 的 中 断 事 件 及 中 断 事件 号 
CPU 型 号 CPU221 CPU222 CPU224 CPU226 
可 连接 的 中 断 事件 数 25 31 34 
ngeri rat E 0-12.19-23 27.<33 0-23.27<33 0-33 














太 二 、 高 速 计数 器 指令 

普通 计数 需 是 按照 顺序 扫描 的 方式 进行 工作 ， 在 每 个 扫 摘 周期 中 ， 对 计数 脉冲 只 能 进行 
一 次 累加 ， 计 数 频 率 一 般 仅 有 几 十 赫兹 。 然 而， 当 输 入 脉冲 信号 的 频率 比 PLC 的 扫描 频率 
高 时 ， 如 果 仍 然 采用 普通 计数 需 进 行 累 加 ， 必 然 会 丢失 很 多 输入 脉冲 信号 。 在 PLC 中 ， 处 
理 比 扫描 频率 高 的 输入 信号 的 任务 是 由 高 速 计数 喜来 完成 的 。 

1. 输入 端的 连接 

S7-200 CPU226 拥有 6 个 高 速 计 数 器 HSC0~ HSC5， 用 以 响应 快速 的 脉冲 输入 信号 ， 可 
以 设置 多 达 12 种 不 同 的 操作 模式 。 用 户 程序 中 一 旦 采用 了 高 速 计 数 需 功能 ， 首 先 要 定好 高 
速 计数 需 的 号 数 ， 也 就 是 在 6 个 当中 选取 ， 然 后 就 要 定 模 式 ， 因 号 数 与 模式 相对 于 PLC 的 
输入 点 都 是 固定 的 ， 见 表 1-24。 接 下 来 就 要 编程 了 了 ， 除 软件 〈 编 程 ) 方面 要 有 相应 的 初始 
化 设置 外 ，PLC 的 输入 端 也 一 定 要 与 产生 高 速 脉冲 信号 的 设备 按照 已 定 的 号 数 与 模式 把 导 
线 接 好 。 

在 实际 工程 中 ， 高 速 计数 需 大 多 连接 增 量 型 旋转 编码 器 ， 用 于 检测 位 移 量 和 速度 等 。 

旋转 编码 需 一 般 与 被 控 电 动机 同 轴 ， 每 旋转 一 周 可 发 出 一 定数 量 的 计数 脉冲 和 一 个 复位 
脉冲 ， 作 为 高 速 计 数 需 的 输入 ， 这 种 方式 的 输入 信号 是 不 受 扫描 周期 控制 的 ， 随 来 随 进 ， 因 
之 前 已 为 此 编写 了 专用 程序 ， 与 程序 相对 应 的 输入 端 就 成 为 “绿色 通道 ”， 只 要 用 户 程 序 中 
能 利用 上 送 进来 的 脉冲 数 就 可 以 了 ， 这 就 是 高 速 计数 器 的 特点 。 

表 1-24 中 所 用 到 的 输入 点 ， 如 果 不 使 用 高 速 计数 需 ， 可 作为 一 般 的 数字 量 输入 点 ， 有 
些 高 速 计数 右 的 输入 点 相互 间 ， 或 它们 与 边沿 中 断 (10.0-10.3) 的 输入 点 有 重 压 ， 同 一 输 
和 人 点 不 能 同时 用 于 两 种 不 同 的 功能 。 但 是 高 速 计 数 器 当前 模式 未 使 用 的 输入 点 可 以 用 于 其 他 
功能 。 例 如 ，HSC0 工作 在 模式 1 时 只 使 用 10.0 及 10.2, 那 久 10.1 就 可 供 他 用 了 。 在 PLC 
的 实际 应 用 中 ， 每 个 输入 点 的 作用 是 唯一 的 ， 不 能 对 某 一 个 输入 点 分 配 多 个 用 途 ， 因 此 要 合 
理 分 配 每 一 个 输入 点 。 



























































表 1-24 高 速 计数 器 的 输入 点 











高 速 计数 器 编号 输入 点 输入 点 
HCO 10. 0,10. 1,10.2 HC3 I0. 1 
HC1 10. 6,10.7,11.0,11.1 HC4 10. 3,10. 4,10. 5 
HC2 11.2,11.3,11.4,11.5 i. I 





2. 高 速 计数 器 的 工作 模式 

工作 模式 大 致 分 为 下 面 4 大 类 : 

1) 无 外 部 方 回 输 入 信号 (内 部 方 向 控 制 ) 的 单 相 加 / 减 计数 硕 (模式 0-2) : 可以 用 高 
速 计数 可 的 控制 学 节 的 第 3 位 来 控制 是 加 还 是 减 。 该 位 是 1 时 为 加 ， 是 0 时 为 减 。 

2) 有 外 部 方 回 输入 信号 的 单 相 加 / 减 计 数 甫 〈 模 式 3~5) : 方 向 逢 和 信号 赴 1 时 为 加 计 
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数 , 基 0 时 为 减 计数 。 

3) 有 加 计数 时 钟 脉冲 和 减 计 数 时 钟 脉冲 输入 的 双 相 计数 絮 (模式 6-8) ， 也 就 是 双 相 
增 / 减 计数 如 ， 双 脉冲 输入 。 

4) AZB 相 正 交 计 数 避 (模式 9~11):; 它 的 两 路 计数 脉冲 的 相位 互 差 90"， 正 转 时 A 相 
在 前 ， 反 转 时 B 相 在 前 。 利 用 这 一 特点 可 以 实现 在 正 转 时 加 计数 ， 反 转 时 减 计 数 。 

3. 高 速 计数 器 指令 

高 速 计 数 需 的 指令 有 2 条 : 定义 高 速 计数 需 指 令 HDEF ( 见 图 1-26) 和 执行 高 速 计数 需 
和 令 HSC ( 见 图 1-27) 。 

1) 定义 高 速 计数 需 指 令 HDEF。 功 能 是 为 某 个 要 使 用 的 高 速 计数 右 选 定 一 种 工作 模式 。 
每 个 高 速 计 数 避 在 使 用 前 ， 都 要 用 HDEF 指令 来 定义 工作 模式 ， 并 且 只 能 定义 1 次 。 可 以 用 
只 ON 一 个 扫描 周期 的 指令 或 SM0. 1 调用 包含 HDEF 指令 的 子 程序 来 定义 高 速 计 数 器 ， 也 就 
是 说 ， 只 激活 或 者 初始 化 一 下 即 可 。 在 梯形 图 中 ，HDEF 以 功能 框 的 形式 编程 ， 它 有 2 全数 
据 输入 端 : HSC 为 要 使 用 的 高 速 计数 硕 编 号 ， 数 据 类 型 为 字 节 型 ， 数 据 范 围 为 0~5 的 営 数 , 
分 别 对 应 HC0~HC5; MODE 为 高 速 计 数 器 的 工作 模式 ， 数 据 类 型 为 字 节 型 ， 数 据 范 围 为 0~ 
11 的 常 数 , 分 別 対 店 12 种 工作 模式 。 当 允许 输入 EN 有 效 时 ， 为 指定 的 高 速 计数 顺 HSC +E 
义工 作 模式 MODE。 

2) 执行 高 速 计 数 右 指令 HSC。 功 能 是 根据 与 高 速 计 数 希 相关 的 特殊 继 电 希 确定 的 控制 
方式 和 工作 状态 ， 使 高 速 计数 需 的 设置 生效 ， 按 照 指定 的 工作 模式 执行 计数 操作 。 
































HSC 
EN ENO 





N 

















图 1-26 HDFEF 指令 图 1.27 HSC 指令 





在 梯形 图 中 ，HSC 以 功能 框 的 形式 编程 ， 它 有 一 个 数据 输入 端 N: N 为 高 速 计 数 器 的 编 
号 ， 数 据 类 型 为 字 型 ， 数 据 范 围 为 0~5 的 常数 ,分别 对 应 HC0O~ HC5。 当 人 允许 输入 EN 有 效 
时 ， 启 动 N 所 对 应 的 HC0~ HC5 之 一 。 

4. 高 速 计数 器 的 控制 字 节 

在 使 用 高 速 计数 需 时 ， 用 HDEF 指令 定 工作 模式 ， 用 HSC 指令 定 开 局 哪个 高 速 计 数 顺 ， 
然后 还 要 对 高 速 计 数 需 的 动态 参数 进行 编程 。 各 高 速 计数 融 均 有 一 个 特殊 继 电 需 的 控制 字 市 
SMB, ， 通 过 对 控制 字 节 指定 位 的 编程 ， 确 定 高 速 计 数 需 的 工作 方式 ， 各 位 的 意义 见 表 1-23。 
执行 HSC 指令 时 ，CPU 检查 控制 字 节 及 有 关 的 当前 值 与 设 定 值 。 执 行 HDEF 指令 之 前 必须 
将 控制 位 设置 成 需要 的 状态 ， 和 否则 高 速 计 数 需 将 选用 模式 的 默认 设置 。 一 旦 执行 了 HDFEF 指 
令 ， 设 置 的 控制 位 就 不 能 再 改变 ， 除 非 CPU 进入 停止 模式 。 

5. 高 速 计 数 器 的 数值 寻 址 

每 个 高 速 计数 需 都 有 一 个 初始 值 和 一 个 设 定 值 ， 它 们 都 是 32 位 有 符号 整数 。 初 始 值 是 
高 速 计数 需 计 数 的 起 始 值 ; 设 定 值 是 高 速 计数 需 运 行 的 目标 值 ， 当 实际 计数 值 等 于 设 定 值 
(見 表 1-22) 时 会 发 生 一 个 内 部 中 断 事件 。 必 须 先 设置 控制 字 节 (見 表 1-25) 以 允许 装 入 新 
的 初始 值 和 设 定 值 ， 并 且 把 初始 值 和 设 定 值 存 人 特殊 存储 器 中 ， 然 后 执行 HSC 指令 使 新 的 
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初始 值 和 设 定 人 有效。 高 速 计数 从 各 种 数 信人 存放 处 见 表 1-26。 当 前 值 也 是 一 个 32 位 的 有 符 
号 整数 ， 例 如 ， 表 中 的 HSCO 的 当前 值 ， 在 程序 里 可 从 HCO 中 直接 譜 出 。 
表 1-25 高 速 计数 器 的 控制 字 节 
HCO HC1 HC2 HC3 HC4 HCS 描 jË 
MS7.0 — SM147. 0 — 0= 复 位 信号 高 电 平 有 效 ,1= 低 电 平 有 效 
M57. 1 — 一 一 0= 启 动 信号 高 电 平 有 效 ,1= 低 电 平 有 效 


S 
S 

M37. 2 M47.2 | SMS7.2 SM147. 2 = 0=4 倍 频 模式 ,1=1 倍 频 模式 
S 


M157.3 | 0= 减 计数 方向 ,1= 增 计数 方向 























M57.4 | SM137.4 | SM147.4 | SM157.4 | 0= 不 改变 计数 方向 ,1= 可 改变 计数 方向 
M37.5 | S S 
M37.6 | SM47.6 MS7.6 | SM137.6 | SM147.6 | SM1S7.6 | 0= 不 改变 当前 值 ,1= 可 改变 当前 值 




















S 
S 
M147.5 | SM1S7.3 | 0= 不 改变 设 定 值 ,1= 可 改变 设 定 值 
S 
S 








M157.7 | 0= 禁 止 高 速 计 数 器 ,1= 人 允许 高 速 计数 顺 


表 1-26 高 速 计数 器 的 数值 寻 址 


友 三 、 通 信 指 令 








PLC 的 通信 包括 PLC 之 间 、PLC 与 上 位 计算 机 之 间 以 及 PLC 与 其 他 智能 设备 之 间 的 通信 。 
PLC 与 计算 机 可 以 直接 或 通过 通信 处 理 单元 、 通 信和 转换 需 相连 构成 网 络 ， 以 实现 信息 的 交换 。 

1. S7-200 的 网 络 通信 协议 

在 进行 网 络 通信 时 ， 通 信 双 方 必 须 遵守 约定 的 规程 ， 这 些 为 交换 信息 而 建立 的 规程 称 为 
通信 协议 。 

S7-200 系列 的 PLC 主要 用 于 现场 控制 ， 在 主 站 和 从 站 之 间 的 通信 可 以 采用 3 个 标准 化 
协议 和 1 个 自由 口 协议 : ① PPI (Point to Point Interface) 协议 ， 也 就 是 点 对 点 接口 协议 ; 
② MPI (Multi Point Interface) 协议 ， 也 就 是 多 点 接口 协议 ; @ PROFIBUS 协议 ， 用 于 分 布 
式 1⁄0 设备 的 高 速 通信 ; ④ 用 户 定义 的 协议 ， 也 就 是 自由 口 协 议 。 

其 中 ，PPI 协议 是 SIEMENS 公司 专 为 S7-200 系列 PLC 开发 的 通信 协议 ， 是 主 / 从 协议 ， 
利用 PC/PPI 电缆 ， 将 S7-200 系列 的 PLC 与 装 有 STEP 7-Micro/WIN32 编程 软件 的 计算 机 连 
接 起 来 ， 组 成 PCZPPI ( 单 主 站 ) 的 主 / 从 网 络 连 接 。 

本 节 中 只 介绍 PPI 协议 。 

网 络 中 的 S7-200 CPU 均 为 从 站 ， 其 他 CPU、 编 程 右 或 人 机 界面 HMI (如 TD200 文本 显 
示 需 ) 为 主 站 。 

如 果 在 用 户 程序 中 指定 某 个 S7-200 CPU 为 PPI 主 站 模式 ， 则 在 RUN 工作 方 式 下 , 可以 
作为 主 站 ， 它 可 以 用 相关 的 通信 指令 读 写 其 他 PLC 中 的 数据 ; 与 此 同时 ， 它 还 可 以 作为 从 
站 响应 来 自 于 其 他 主 站 的 通信 请 求 。 

对 于 任何 一 个 从 站 ，PPI 不 限制 与 其 通信 的 主 站 的 数量 , 但 是 在 网 络 中 最 多 只 能 有 32 
个 主 站 。 
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2. 通信 设备 

(1) 通信 端口 

S7-200 系列 PLC 中 的 CPU226 型 机 有 2 个 RS-485 端口 ， 外 形 为 9 针 D 型 ， 分 别 定义 为 
端口 0 和 端口 1， 作 为 CPU 的 通信 端口 ， 通 过 专用 电缆 可 与 计算 机 或 其 他 智能 设备 及 PLC 
进行 数据 交换 。 

(2) F]263E4E 68 

网 络 连接 需 用 于 将 多 个 设备 连接 到 网 络 中 。 一 种 是 连接 需 的 两 端 只 是 个 封闭 的 D 型 捕 
头 ， 可 用 于 两 台 设 备 间 的 一 对 一 通信 ， 男 一 种 是 在 连接 响 两 端的 插头 上 还 设 有 敞开 的 插 妃 ， 
可 用 来 连接 第 三 者 ， 实 现 多 设备 通信 。 

(3) PC/PPI 电缆 

用 此 电缆 连接 PLC 主机 与 计算 机 及 其 他 通信 设备 ，PLC 主机 侧 是 RS-485 接口 ， 计 算 机 
侧 是 RS-232 接口 。 当 数据 从 RS-232 传送 到 RS-485 时 ，PC/PPI 电缆 是 发 送 模式 ， 反 之 是 接 
收 模 式 。 

3. 通信 指令 

(1) PPI 主 站 模式 设 定 

在 S7-200 的 特殊 继电器 SM 中 , SMB30 (SMB130) 是 用 于 设 定 通信 端口 0 (通信 端口 
1) 的 通信 方式 。 由 SMB30 (SMB130) 的 低 2 位 决定 通信 端口 0 (通信 端口 1) 的 通信 协 
议 。 只 要 将 SMB30 (SMB130) 的 低 2 位 设置 为 2#10， 就 允许 该 PLC 主机 为 PPI 主 站 模式 ， 
可 以 执行 网 络 读 写 指令 。 

(2) PPI 主 站 模式 的 通信 指令 

S7-200 CPU 提供 网 络 读 写 指令 ， 用 于 S7-200 CPU 之 间 的 联网 通信 。 网 络 读 写 指 令 只 能 
由 在 网 络 中 充当 主 站 的 CPU 执行 ， 或 者 说 只 给 主 站 编写 读 写 指令 ， 就 可 与 其 他 从 站 通信 了 ; 
从 站 CPU 不 必 做 通信 编程 ， 只 需 准 备 通信 数据 ， 让 主 站 该 写 ( 取 送 ) 有 效 即 可 。 

在 S7-200 的 PPI 主 站 模式 下 ， 网 络 通信 指令 有 两 条 : NETR 和 NETW 。 

1) 网 络 读 指 令 NETR (Net Read). 

网 络 讯 指令 通过 指定 的 通信 口 ( 主 站 上 0 口 或 1 口 ) 从 其 他 
CPU 中 指定 地 址 的 数据 区 读 取 最 多 16 字 节 的 信息 ， 存 人 本 CPU 中 
指定 地 址 的 数据 区 。 

在 指令 〈( 见 图 1-28) 中 ， 网 络 读 指 令 以 功能 框 形式 编程 ， 指 令 
的 名 称 为 NETR。 当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ， 初 始 化 通信 操作 ， 通 过 IO NO で 
指定 的 端口 PORT， 从 远程 设备 接收 数据 ， 将 数据 表 TBL 所 指定 的 远程 设备 区 域 中 的 数据 读 
到 本 CPU 中 。TBL 和 PORT 均 为 字 节 型 ，PORT 为 常数 。 

PORT 处 的 常数 只 能 是 0 或 1， 如 是 0， 就 要 将 SMB30 的 低 2 位 设置 为 2#10; 如 是 1, 
就 要 将 SMB130 的 低 2 位 设置 为 2#0， 这 里 要 与 通信 端口 的 设置 保持 一 致 。 

TBL 处 的 字 节 是 数据 表 的 起 始 字 节 ， 可 以 由 用 户 自己 决定 ， 但 起 始 字 节 和 定好 后 ， 后 面 的 
字 节 就 要 接连 使 用 ， 形 成 列表 ， 每 个 字 节 都 有 自己 的 任务 ， 见 表 1-27。NETR 指令 最 多 可 以 
从 远程 设备 上 接收 16 字 市 的 信息 。 

在 语句 表 中 ，NETR 指令 的 指令 格式 : NETR TBL, PORT。 

2) 网 络 写 指令 NETW (Net Write) 。 
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表 1-27 数 据 表 (TBL) 格式 



































字 节 偏 移 地 址 字 节 名 称 Jasa 
0 状态 字 节 反映 网 络 通信 指令 的 执行 状态 及 错误 码 
1 远程 设备 地 址 被 访问 的 PLC 从 站 地 址 
2 
3 u 被 访问 数据 的 间接 指针 
LLL 生 洲 已 
x 还 程 设备 的 数据 指针 8 针 可 以 指向 I.0.M 和 V 数据 区 
5 
6 数据 长 度 远程 设备 被 访问 的 数据 长 度 
7 米 ーー トー 
Ni 执行 NETR 指令 后 ,存放 从 远程 设备 接收 的 数据 
8 数据 字 节 1 
2 数据 字 节 15 执行 NETW 指令 前 ,存放 要 向 远程 设备 发 送 的 数据 











网 络 写 指令 通过 指定 的 通信 口 〈 主 站 上 0 口 或 1 口 )， 把 本 CPU 
中 指定 地 址 的 数据 区 内 容 写 到 其 他 CPU 中 指定 地 址 的 数据 区 内 ， 最 
多 可 以 写 16 字 节 的 信息 。 

在 指令 ( 见 图 1-29) 中 ， 网 络 写 指令 以 功能 框 形式 编程 ， 指 令 
的 名 称 为 NETW。 当 允许 输入 EN 有 效 时 ， 初 始 化 通信 操作 ， 通 过 指 
定 的 端口 PORT， 将 数据 表 TBL 所 指定 的 本 CPU 区 域 中 的 数据 发 送 到 远程 设备 中 。TBL 和 
PORT 均 为 字 节 型 ，PORT 为 常数 。 数 据 表 TBL 见 表 1.27。NETW 指令 最 多 可 以 从 远程 设备 
上 接収 16 字 节 的 信息 。 

在 语句 表 中 ，NETW 指令 的 指令 格式 : NETW TBL, PORT 

在 一 个 应 用 程序 中 ,使 用 NETR 和 NETW 指令 的 数量 不 受 限 制 ， 但 是 不 能 同时 激活 8 条 
以 上 的 网 络 读 写 指令 (例如 ， 同 时 激活 6 条 NETR 和 3 条 NETW 指令 ) 。 

数据 表 TBL 共有 23 个 字 节 ， 表 头 〈 人 第 一 个 字 节 ) 是 状态 字 节 ， 它 反映 网 络 通信 指令 的 
执行 状态 及 错误 码 ， 各 个 位 的 意义 如 下 : 

MSB LBS 
p | Almlolgmlglgl 品 

D 位 : 操作 完成 位 。0 一 未 完成 ，1 一 已 经 完成 。 

A 位 : 操作 排队 有 效 位 。0 一 无 效 ，1 一 有 效 。 

E 位 : 错误 标志 位 。0 一 无 错误 ，1 一 有 错误 。 

E1 、E2 F3. F4 为 错误 编码 。 如 采 执 行 指令 后 ,下 位 为 1， 则 由 EIE2E3F4 反映 一 个 
错误 码 。 编 码 及 说 明 见 表 1-28。 





图 1.29 NETW 指令 









































表 1-28 错误 编码 





























EIE2E3E4 错误 码 说 明 
0000 0 无 销 误 
0001 1 时 间 溢 出 错误 ;远程 设备 不 啊 应 
0010 9 PeIW a Ds : 6 TB 82 0 pu , ln] uy bf pisk S r hj tH B 
0011 3 离线 错误 :相同 的 站 地 址 或 无 效 的 硬件 引发 冲突 
0100 4 队列 溢出 错误 :同时 激活 了 8 个 以 上 的 网 络 通信 指令 
0101 5 违反 通信 协议 :没有 在 SMB30 中 设置 允许 PPI 协议 而 使 用 网 络 指令 
0110 6 非法 参数 ;NETR 或 NETW 中 包含 有 非法 或 无 效 的 值 
0111 7 没有 资源 ;远程 设备 忙 ,如 正在 上 传 或 下 载 程序 
1000 8 第 7 层 错误 ;违反 应 用 协议 
1001 9 信息 错误 :错误 信息 的 数据 地 址 或 不 正确 的 数据 长 度 
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友 四 、PID 回路 控制 指令 


在 过 程控 制 中 ， 经 常 涉及 模拟 量 的 控制 ， 如 温度 、 压 力 和 流量 控制 等 。 为 了 使 控制 系统 
稳定 准确 ， 要 对 模拟 量 进行 采样 检测 ， 形 成 闭环 控制 系统 。 检 测 的 对 象 是 被 控 物 理 量 的 实际 
数值 ， 也 称 为 过 程 变量 ; 用 户 设 定 的 调节 目标 值 ， 也 称 为 给 定 值 。 控 制 系统 对 过 程 变量 与 给 
定 值 的 差 值 进行 PID 运算 ， 根 据 运 算 结果 ， 形 成 对 模拟 量 的 控制 作用 。 

PID 即 比 例 / 积 分 /微分 ， 在 闭环 控制 系统 中 ，PID 调节 需 的 控制 作用 是 使 系统 在 稳定 的 
刹 提 下 ， 偏 差 量 最 小 ， 并 自动 消除 各 种 因素 对 控制 效果 的 扰动 。 

1. PID 回 路 表 

在 87-200 中 ， 通 过 PID 回路 指令 来 处 理 模拟 量 是 非常 方便 的 ，PID 功能 的 核心 是 PID 
8 令 。PID 指令 需要 为 其 指定 一 个 以 V 变量 存储 区 地 址 开始 的 PID 回 路 表 、PID 回 路 号 。 
PID 回路 表 提 供 了 给 定 和 反馈 ， 以 及 PID 参数 等 数据 入 口 ，PID 运算 的 结果 也 在 回路 表 输 
出 ， 见 表 1-29。 




















表 1-29 PID 指令 回路 表 























0 PVn 险 入 过 程 变量 当前 值 , 应 在 0.0~1.0 之 间 
4 SPn 前 人 给 定 值 ,应 在 0.0-1.0 之 同 

8 Mn 输入 /输出 | 输出 值 ,应 在 0.0-1.0 之 同 

12 Kc 俞 入 比例 增益 ,和 常数 ,可 正 可 负 

16 Ts 双 字 ,实数 g A 采样 时 间 ,单位 为 s, 应 为 正 数 

20 77 险 入 积分 时 间 和 常数 ,单位 为 min ,应 为 正 数 
24 7 の 险 入 微分 时 间 和 常数 ,单位 为 min ,应 为 正 数 
28 MX 输入 /输出 | 积分 项 前 值 ,应 在 0.0~1.0 之 间 

32 PVn-1 输入 /输出 | 最近 一 次 PID 运算 的 过 程 变量 值 





PID 回路 有 两 个 输入 量 ， 即 给 定 值 (SP) 与 过 程 变 量 (PV)。 给 定 值 通常 是 固定 的 值 ， 
过 程 变量 是 经 A-D 转换 和 计算 后 得 到 的 被 控 量 的 实测 值 。 给 定 值 与 过 程 变量 都 是 现实 存在 
的 值 ， 对 于 不 同 的 系统 ， 它 们 的 大 小 、 范 围 与 工程 单位 有 很 大 的 区 别 。 在 回路 表 中 它们 只 能 
被 PID 指令 读 取 ， 而 不 能 改写 。PID 指令 对 这 些 量 进行 运算 之 前 ， 还 要 进行 标准 化 转换 。 每 
次 完成 PID 运算 后 ， 都 要 更 新 回路 表 内 的 输出 值 Mrn， 它 被 限制 在 0.0~1.0 之 间 。 从 手动 控 
制 切换 到 PID 自动 控制 方式 时 ， 回 路 表 中 的 输出 值 可 以 用 来 初始 化 输出 值 。 

增益 Kc 是 正 时 为 正 作 用 回路 ， 反 之 为 反作用 回路 。 如 果 不 想 要 比例 作用 ， 应 将 回路 增 
益 Ke 设 为 0.0， 对 于 增益 为 0.0 的 积分 或 微分 控制 ， 如 果 积 分 或 微分 时 间 为 正 ， 则 为 正 作 
用 回路 ， 反 之 为 反作用 回路 。 

如 果 使 用 积分 控制 ， 上 一 次 的 积分 值 MX (积分 和 ) 要 根据 PID 运算 的 结果 来 更 新 ， 更 
新 后 的 数值 作为 下 一 次 运算 的 输入 。MX 也 应 限制 在 0.0~1.0 之 间 ， 每 次 PID 运算 结束 时 ， 
将 MX 写 入 回路 表 ， 供 下 一 次 PID 运算 使 用 。 

2. PID 参数 的 整定 方法 

为 执行 PID 指令 ， 要 对 某 些 参 数 进行 初始 化 设置 ， 也 可 称 为 整定 ， 参 数 整 定 对 控制 效 
果 的 影响 非常 大 ，PID 控制 器 有 4 个 主要 的 参数 Ts. Kc、 TI 和 TD 需要 整定 。 

在 P、1、D 这 三 种 控制 作用 中 ， 比 例 (P) 部 分 与 误差 在 时 间 上 是 一 致 的 ， 只 要 误差 一 
出 现 ， 比 例 部 分 就 能 及 时 地 产生 与 误差 成 正比 的 调节 作用 ， 具 有 调节 及 时 的 特点 。 比 例 系数 
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Kc 越 大 ， 比 例 调 节 作 用 越 强 ， 但 过 大 会 使 系统 的 输出 量 振荡 加 剧 ， 稳 定性 降低 。 

积分 (1) 部 分 与 误差 的 大 小 和 误差 的 历史 情况 都 有 关系 ， 只 要 误差 不 为 零 ， 控 制 硕 的 
输出 就 会 因 积 分 作用 而 不 断 变化 ， 一 下 要 到 误差 消失 ， 系 统 处 于 稳定 状态 时 ， 积 分 部 分 才 不 
再 变化 ， 因 此 积分 部 分 可 以 消除 稳 态 误差 ， 提 高 控制 精度 。 但 是 积分 作用 的 动作 缓慢 ， 沛 后 
性 强 ， 可 能 给 系统 的 动态 稳定 性 市 来 不 展 影响 。 积 分 时 间 常 数 开 增 大 时 ， 积 分 作用 减弱 ， 
系统 的 动态 稳定 性 可 能 有 所 改善 ， 但 是 消除 稳 态 误差 的 速度 减 慢 。 

微分 (D) 部 分 反映 了 被 控 量 变化 的 趋势 ， 微 分 部 分 根据 它 提前 给 出 较 大 的 调 市 作用 。 
它 较 比例 调 更 为 及 时 ， 所 以 微分 部 分 具有 超前 和 预测 的 特点 。 微 分 时 间 笛 数 TD 增 大 时 ， 
可 能 会 使 超 调 量 减 小 ， 动 态 性 能 得 到 改善 ， 但 是 抑制 高 频 干 扰 的 能 力 下降 。 如 采 TD 过 大 ， 
系统 输出 量 可 能 出 现 频率 较 高 的 振荡 。 

为 使 采样 值 能 及 时 反映 模拟 量 的 变化 ，7s 越 小 越 好 。 但 是 Ts 太 小 会 増加 CPU 的 运算 工 
作 量 ， 相 邻 两 次 采样 的 差 值 几乎 没有 什么 变化 ， 所 以 也 不 宜 将 Ts 取得 过 小 。 表 1-30 给 出 了 
过 程控 制 中 采样 周期 的 经 验 数 据 。 

表 1-30 采样 周期 的 经 验 数据 























被 控制 量 液 位 
采样 周期 /s 6~8 





3. PID 回路 控制 指令 

S7-200 的 PID 指令 没有 设置 控制 方式 ,执行 PID 指令 时 为 自动 方式 ; 不 执行 PID 指令 
时 为 手动 方式 。PID 指令 的 功能 是 进行 PID 运算 。 

当 PID 指令 的 允许 输入 EN 有 效 时 ， 即 进行 手动 /自动 控制 切换 ， 开 始 执 行 PID 指令 。 
为 了 保证 在 切换 过 程 中 无 扰动 、 无 冲击 ， 在 转换 前 必须 把 当前 的 手动 控制 输出 值 写 入 回路 表 
的 参数 Mn， 并 对 回路 表 内 的 值 进行 下 列 操作 

1) 使 SPn( 给 定 值 )= PVn( 过程 变量 )。 

2) 使 PVn-1( 前 一 次 过 程 变量 )= PVn( 过程 变 量 的 当前 值 ) 。 

3) 使 MX( 积 分 和 )= Mn( 输 出 值 )。 

在 图 1-30 中 , PID 指令 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 令 名 称 为 PID。 
在 功能 框 中 有 两 个 数据 输入 端 ， TBL 是 回路 表 的 起 始 地 址 ， 是 由 变量 
寄存 器 VB 指定 的 字 节 型 数据 ，LOOP 是 回路 的 编号 ， 是 0~7 的 常数 。 
当 人 允许 输入 EN 有 效 时 ,根据 PID 回路 表 中 的 输入 信息 和 组 态 信息 ， 进 
行 PID 运算 。 在 一 个 应 用 程序 中 ， 最 多 可 以 使 用 8 个 PID 控制 回路 ， 一 个 
PID 控制 回路 只 能 使 用 1 条 PID 指令 ， 不同 的 PID 指令 不 能 使 用 相同 的 回路 编号 。 





LOOP 








图 1.30 PID 指令 
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STEP 7Z-MicroAWIN 编 程 软 件 





第 一 节 ”软件 安装 和 设置 





女 一 、 软 件 安 装 条 件 


S7-200 PLC 的 编程 软件 是 STEP 7-Micro/WIN 。 在 个 人 计算 机 Windows 操作 系统 下 运行 ， 
它 的 功能 强大 ， 使 用 方便 ， 简 单 易学 。PLC 通过 PC/PPI 电缆 或 插 在 个 人 计算 机 中 的 专用 通 
信 卡 与 其 进行 通信 。 此 软件 文 持 三 种 编程 模式 : STL (语句 表 ) 、LAD (梯形 图 )、FBD (UJ 
能 模块 ) ， 便 于 用 户 选 用 ， 三 种 编程 模式 间 可 以 相互 转换 。Micro/ WIN 还 提供 程序 在 线 编辑 、 
调试 、 监 控 ， 以 及 CPU 内 部 数据 的 监视 、 修 改 功能 ; 支持 符 号 表 编 辑 和 符号 寻 址 ， 例 如 指 
定 符号 “电动 机 正 转 ”对 应 于 地 址 Q0.0， 使 程序 便于 理解 与 寻找 ; 支持 子 程 序 、 中 断 程 序 
的 编辑 ， 提 供 集 成 库 程序 功能 ， 以 及 用 户 定义 的 库 程 序 。 

PLC 之 间 的 网 络 通 信 、 模 拟 量 控制 、 高 速 计 数 锅 和 TD200 文本 显示 需 的 编程 设计 可 以 
说 是 S7-200 PLC 程序 设计 中 的 难点 ，STEP 7-Micro/WIN 为 此 设计 了 大 量 的 向 导 ， 通 过 对 话 
方式 ， 用 户 只 需要 输入 一 些 参数 ， 就 可 以 实现 参数 设置 ， 目 动 生 成 用 户 程序 。 用 户 还 可 以 通 
过 系统 块 来 完成 大 量 的 参数 设置 。 

STEP 7-Micro/WIN 需要 安装 、 运 行 在 使 用 Microsoft (微软 ) 公司 的 Windows 操作 系统 
的 计算 机 上 。STEP 7-Micro/WIN V4.0 可 以 在 Microsoft 公司 出 品 的 如 下 操作 系统 环境 下 
安装 

1) Windows 2000, SP3 以 上 。 

2) Windows XP Home。 

3) Windows XP Professional 。 

对 计算 机 的 硬件 有 如 下 要 求 : 

1) 任何 能 够 运行 上 述 操作 系统 的 PC 或 PG (西门 子 编程 句 ) 。 

2) 至 少 350MB 硬盘 空间 。 

3) Windows 操作 系统 文 持 的 鼠标 。 
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本 章 介 绍 STEP 7-Micro/WIN_ V40_ SP9 版 ， 此 软件 需 占 用 约 300MB 空间 。 

克 二 、 安 装 

关闭 所 有 应 用 程序 ， 包 括 Microsoft Office 快捷 工具 栏 ， 此 STEP 7 软件 可 存放 在 光盘 等 
外 存储 器 中 。 安 装 前 将 外 存 连 接 到 计算 机 上 ， 安 装 时 找到 相应 文件 夹 ， 打 开 文 件 夹 中 的 Set- 
up. exe 文件 即 可 进行 安装 ， 安 装 程 序 会 日 动 运行 。 

1) 双击 Setup 后 ， 安 装 过 程 会 自动 进行 ， 只 有 几 个 需 手 动 配 合 的 界面 。 图 2-1 所 示 为 选 
择 语言 的 对 话 框 ， 第 一 位 就 是 英语 ， 选 好 后 单 击 Next 按钮 ， 安 装 继续 进行 。 

2) 选择 是 否 同意 协议 要 求 ， 当 然 要 单 击 Yes 按钮 ， 如 图 2-2 所 示 。 






























Sd TW Er Tees a Heesd = | ロメ NSTEF 7-—HNicro/WVTH — TnstallShield Tizard 
Choose Setup Language License Agreement 
Select the annuane For the installation from the choices below. Please read through the following license agreement carefully, 
I : including the securitu information it contains. 





Press the PS&GE DOWN key to see the rest of the agreement. 






sh [inited States] 













PROGRAN LICENSE AGREEMENT 
NC 


Siemens [ndustry, INC. 





READ THE TERMS ND CONDITIONS OF THIS LICENSE AGREEMENT CAREFULLY 


Siemens Industry, INC. AND IT SUPERSEDES AN" PRIOR PROPOSAL. 
REPRESENTATION. OR UNDERSTANDING BETMWEEN THE PARTIES. BY OPENING ~ | 


Do nu accept all the terms of the preceding License oreement? lf uqu choose Ho. the 
setup will close. Toinstall STEP ricr ロ IN you rust accept this agreement | confirm that | 
have read and understood the securitu Information. 


Imstallshield 









Iighal 旧 Hi 





< Back Lancel | 

















图 2-1 选择 安装 程序 界面 语言 


3) 选择 安装 此 软件 的 文件 来， 如 图 2-3 所 示 。 


STEF T-Nicro/TIN —- Installshield Tirard 











Choose Deshnation Location 


Select folder where Setup will install files. ! Sy | 


Setup will install STEP 7-MicroZawzlN in the following Folder. 


To install to this Folder. clck Next. To install to a different Folder. click. Browse and select 
another folder. 





单 击 此 按钮 在 弹 
出 对 话 框 中 可 指 
定 其 他 文件 夹 
















— C 


Browse... 7 





Destination Folder 


C:\Program Files\Siemerns" STEP RCIOWAIN Vv U 






| Cancel | 
图 2-3 选择 安装 文件 夹 





Imatallshield 














4) 安装 完成 后 ， 弹 出 如 图 2-4 所 示 的 确认 界面 ， 单 击 对 话 框 上 的 Finish (完成 ) 按钮 ， 
就 可 以 使 用 已 安装 好 的 软件 了 。 

5) 安装 结束 后 ， 双 击 桌 面 上 的 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 图 标 ， 或 者 在 Windows 的 
“开始 ”菜单 中 找到 相应 的 快捷 方式 ， 运 行 此 编程 软件 ， 第 一 次 打开 后 会 发 现 界面 是 英文 


36 








第 二 章 STEP 7-Micro/WIN 编 程 软件 




















的 ， 如 图 2-5 所 示 。 把 它 变 成 中 文 
会 更 方便 使 用 ， 这 时 可 在 最 上 面 
一 行 的 采 单 栏 中 找到 Tools， 单 击 
它 会 出 现 一 个 下 拉 菜 单 ， 选 择 Op- 
tions 后 会 出 现 如 图 2-6 所 示 的 
界面 。 

6) 在 图 2-6 所 示 的 界面 中 , 
找到 左 侧 的 选择 项 ， 单 击 第 一 位 
的 General 后 会 出 现 语言 选择 口 
Language ， 选 择 Chinese, 単 吉 OK 
按钮 ， 关闭 界面 再 打开 后 就 是 中 
文 的 界面 了 ， 而 且 关 机 后 再 打开 
中 文 界 面 也 不 会 变 了 了， 除非 重新 


选择 。 


STEP T-HMicroffIH 一 InstallShield Wirard 







Install5hield Wizard Complete 


The InstallS hield igard has successhlullu installed STEP 
ョ MicrnWlN Click. Finish to exit the wizard. 


pie 


[ Yes, | wantto launch STEP 7-Micro/AwIN now 








< Back [ariel | 











图 2-4 ”选择 查看 已 安装 好 的 文件 








L=] 5TEP T-MicrofEIN — Projectl 
File Edit View EL Debug | Tools Windows Help 


|P s s “| [r s| ml s| ë 6 & ë | 


Text Display Wizard... 























| ip ap ||ES 3 ST-200 Explorer... — | ゴト エゴ Í1|] 
= TI Keypad Designer... 


Fosition Control Wirard... 


' 15 i 7 了 + [ee 
EM 253 Control Fanel... - 


JAI S iii ii I I I I I I I A l i il i i ii ii i iii i i li ili iii i ii lilii l il sS S Sl 
图 
Nogen Fei ma し Smbg | varrps | Date | Comment 
s: : | IIEMP | | 
(m Ë C ans, Tizard... | TEMP 
_ AS-i Wizard... | TEMP 


£ Internet Wizard... | |] TEMP 


Recipe Wizard... 
Data Log Wizard. .. 


Wi FID Tune Control Panel... BHAkM COMMENTS 


hrk 1 ghwnrk Title 


prk Comment 


` Dptions... 


Compare 

Conwert 

Counters Network 2 

Floating-Point Math 

nteger Math 

mterrupt 

J Logical Dperations 
Mnwe 

4 Fingram Control 





























EE im r P É 





に 
日 


相国 Shift#Rotate 


Communications | String Network 3 
+ 


Nm 外 -加 Timers EE 
-好 市 Lbarnes 


二 四 








Set PGAPC 国男 Call Subroutines 


Interface 





图 2-5 第 一 次 打开 软件 的 英文 编程 界面 


7) 打开 编程 软件 界面 ， 可 以 查看 软件 的 版 本 信息 ， 方 法 是 单 击 “帮助 ”菜单 栏 ， 如 图 
2-7 所 示 ， 会 出 现下 拉 采 单 ， 选 择 “ 关 于 (A) ”订单 项 就 会 出 现 如 图 2-8 所 示 的 版 本 的 详 
细 信 息 。 

如 果 计 算 机 上 已 经 安装 了 西门 子 公司 提供 的 Micro/WIN 32 指令 库 ， 安 闭 新 版 本 的 
Micro/WIN 就 会 日 动 将 库 文件 更 新 为 最 新 版 本 ; 如果 没有 安 装 , 加 必 肥 単 独 安 装 西 由子 公司 
的 Micro/WIN 32 指令 库 。 安 闭 指 令 库 非常 简单 ， 只 需要 几 秒 钟 就 可 以 完成 ， 在 第 四 章 的 
PLC 与 变频 需 通 信 的 例子 ， 就 将 使 用 USS 通信 协议 指令 ， 而 相关 USS 指令 就 必须 通过 指令 
库 来 调用 ， 调 用 方法 在 第 四 章 的 例子 中 也 会 详细 介绍 ， 此 处 不 再 歼 述 。 
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ER SINATIC LAD 








x | Symbol | Vale | DaaType | — commen — j 
TEMP 
Options 


General 
llows you to configure general software options. 





89 Dptions General |nefamts] Colors | 
国 General 
i [EI [Ë] Program Editor 
Ë=. Symbol Table 
| Status Chart 
1 le Data Block 





Default Editor Programming Mode 
{STL Editor 全 SIMATIC 
f€ Ladder Editor £" IEC 1131-3 


£ FED Editor 





ee Cross Reference 








f€ International 
(` SIMATIC 


i Instruction Tree 
Ë Havi gation Bar 


ee Print 


i a Dutput Window B onic Set Language 





Regional Settings 


Measurement System [rs =| 
Time Format | 12 hour =| 
Date Format pz =| 





€2 Click for Help and Support 




















图 2-6 


选择 中 文 的 界面 





二 |STEP T-Hicro/TIH - 項目 1 


立 件 灾 ) SE (E) FË (V) FLECE) pir m) TE) 窗口 总 ) | #EEH(H) 











EE EE 
|. 2. B A% 35 
ss | | 司机 上 
zs: 
: El CFU 221 REL 01.10 
由 . 固 程序 块 
[S] 符号 表 


由 -加 状态 表 
上 Ë 数据 块 





E=] É 
A 
























= ,和 
由 - 园 时 名 
由 - 因 Has 
由 - 国 转换 
由 - 团 计数 器 

由 - 国 浮 点 数 计 算 
















o| |> = |° 





= + て ”新 特性 











目录 和 索引 已) 
这 是 慎之 他” (T) Shift+F1 






网 上 87-200 (W) 






To 
a m. 
S | TEMP | 
L_ | TEMP | 
S | EMmP | 
























程序 注释 
网 络 1 网络 标题 


网 后 注释 








一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 + 








STEP 7-Micre/nWlN 
| EH E Bia; Ejz Í ; 

| 版 可 所 有 Te 1885-2011 年 
IR Sa — šu ll, 





已 安装 的 组 件 

Nicrosystsms Communications 1. 
a7200.2ig 21.08.2008 17:51 
FEaturess.dwp 05.07.2011 13:27 



















详细 的 版 本 信息 












图 2-8 版 本 的 详细 信息 
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る 





第 二 节 STEP 7-Micro/WIN 简介 


太一 、STEP 7-Micro/WIN 窗口 元 素 


STEP 7-Micro/WIN 的 基本 功能 是 协助 用 户 完 成 应 用 软件 的 开发 利用 、 创 建 用 户 程 序 、 
修改 和 编辑 原 有 的 用 户 程 序 。 编 程 软件 可 设置 PLC 的 工作 模式 和 参数 ， 编 译 、 上 传 和 下 载 
用 户 程序 ， 进 行程 序 的 运行 监控 等 。 它 还 具有 简单 语法 的 检查 、 对 用 户 程序 的 文档 管理 和 加 
密 ， 以 及 提供 在 线 帮 助 等 功能 。STFP 7-Micro/WIN 编程 软件 的 主 界面 元 素 如 图 2-9 所 示 。 

令 树 。 菜单 栏 ”工具 栏 交叉 参考 ”数据 块 “状态 图 符号 表 


EE STEP = PSEJIE3 
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| 村 二 本 请 
浏览 条 输出 窗口 状态 栏 程序 编辑 器 局 部 变量 表 
图 2-9 STEP 7-Micro/WIN 主 界面 元素 








主 界面 一 般 可 分 以 下 几 个 区 : 沫 单 栏 、 工 具 栏 、 浏 览 条 、 指 令 树 窗口 、 输 出 窗口 、 状 态 
和 程序 编辑 秀 、 局 部 变量 表 (可 同时 或 分 别 打 开 5 个 用 户 窗 口 )。 除 菜单 栏 外 ， 用 户 可 根据 
需要 决定 其 他 窗口 的 取舍 和 样式 设置 。 

图 2-9 所 示 是 V4.0 版 编程 软件 的 界面 ， 程 序 编辑 就 在 此 处 进行 。 项 目 (Project) 的 名 
称 由 用 户 目 己 来 是 。 下 面 介绍 各 部 分 的 作用 : 

1) 浏览 条 一 一 显示 第 用 编程 按钮 群 组 。 浏 览 条 包括 两 个 组 件 框 : 检视 和 工具 。 




















(检视 一 一 显示 程序 块 、 符 号 块 、 状 态 表 、 数 据 块 、 系 统 块 、 交 又 参考 、 通 信和 设置 
PG/PC 接口 8 个 按钮 。 
② 工具 一 一 显示 指令 向 导 、TD200 向 导 、 位 置 控 制 向 导 、EM253 控制 面板 、 扩 展 调制 








解 调 带 问 叶 、 以 太 网 癌 导 、AS-i 癌 导 、 因 符 网 癌 导 、 配 方 同 叶 、 数 据 记录 癌 叶 和 PID 调和 
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控制 面板 等 十 几 个 按钮 。 

例如 ， 进 行 通信 将 口 的 参数 设置 时 ， 和 直接 单 击 “ 系 统 块 ”按钮 ， 然 后 在 弹出 的 对 话 框 
中 进行 设置 就 可 以 了 。 

2) 指令 树 一 一 提供 编程 时 用 到 的 所 有 快捷 操作 命令 和 PLC 指令 。 可 以 在 项 目 分 文 里 对 
所 打开 项 目的 所 有 包含 对 象 进行 操作 ， 利 用 指令 分 文 输 入 编程 指令 。 可 用 “检视 ” 采 单 中 
的 “指令 树 ” 项 决定 是 否 将 其 打开 。 

3) 交叉 参考 一 一 查看 程序 的 交 义 引用 和 元 件 使 用 信息 。 

















4) 数据 块 一 一 显示 和 编辑 数据 块 内 容 。 
5) 状态 图 一 一 允许 将 程序 输入 、 输 出 或 变量 置 人 图 表 中 ， 监 视 其 状态 。 可 以 建立 多 个 


状态 图 ， 以 便 分 组 查看 不 同 的 变量 ， 
6) 符号 表 /全 局 变量 表 一 允许 分 配 和 编辑 全 局 符号 。 可 以 为 一 个 项 目 建立 多 个 符 














7) 输出 窗口 一 一 在 编译 程序 或 指令 库 时 提供 消息 。 当 输出 窗口 列 出 程序 错误 时 ， 双 击 
错误 信息 ， 会 自动 在 程序 编辑 带 窗 口中 显示 相应 的 程序 网 络 。 编 辑 好 一 段 程 序 ， 如 需 检 查 是 
否 有 错误 ， 可 以 二 接 单 击 “全 部 编译 ”按钮 ( 它 的 图 形 符号 就 是 两 张 日 纸 上 面 有 一 个 蓝 色 
的 対 釣 ) ， 这 时 就 会 在 输出 窗口 显示 所 编辑 的 程序 是 否 有 钳 、 有 儿 条 错误 ， 然 后 再 单 击 “ 编 
译 ” 按 钮 ( 它 的 图 形 符号 就 是 一 张 白 纸 上 面 有 一 个 蓝 色 的 对 钧 )， 就 会 在 此 处 显示 错误 在 哪 
行 哪 列 ， 如 无 错 就 显示 “错误 为 0”。 

8) 状态 栏 一 一 提供 在 STEP 7-Micro/WIN 中 操作 时 的 操作 状态 信息 。 

9) 程序 编辑 融 一 一 可 用 梯形 图 (LAD)、 语 句 表 (STL) 或 功能 块 图 (FBD) 编辑 需 编 
写 用 户 程序 ， 或 在 联机 状态 下 从 PLC 上 传 用 户 程序 ， 然 后 进行 程序 的 编辑 或 修改 。 如 果 需 
要 ， 可 以 拖 动 分 割 条 以 扩充 程序 视图 ， 并 履 盖 局 部 变量 表 。 单 击 程序 编辑 器 窗口 底部 的 标 
签 ， 可 以 在 主 程序 、 子 程序 和 中 上 断 服务 程序 之 间 移 动 。 

10) 局 部 变量 表 一 一 每 个 程序 块 都 对 应 一 个 局 部 变量 表 ， 在 带 参 数 的 子 程序 调用 中 ， 
参数 的 传递 就 是 通过 局 部 变量 表 进 行 的 。 


六 二 、 某 单 栏 
允许 使 用 鼠标 单 击 或 采用 对 应 热 键 操 作 各 种 命令 和 工具 ， 如 图 2-10 所 示 。 可 以 定制 
























































“工具 ” 沫 单 ， 在 该 沫 单 中 增加 自己 的 工具 。 沫 单 栏 包含 8 个 主 菜单 项 。 


FZ) STEP 7—-Hicro/WIN - 項目 1 - [SINATIC LAD] 








Es) 立件 護 ) SE (E) 400 FIL 调试 血 ) 工具 民 ) 窗口 此 #EBH (H) 


图 2-10 ”菜单 栏 














菜单 栏 中 各 项 功能 如 下 : 

1) 文件 (File); 文件 操作 可 完成 新 建 、 打 开 、 关 闭 、 保 存 文件 ; .awl 文件 的 导入 与 导 
出 ; 上 传 、 下 载 程序 和 库 操 作 ; 文件 的 页 面 设置 、 打 印 预 览 和 操作 等 。 

2) 编辑 (Edit): 编辑 功能 完成 剪 切 、 复 制 、 粘 贴 、 选 择 程序 块 或 数据 块 ， 插 入 、 删 
除 ， 同 时 提供 查找 、 蔡 换 、 光 标定 位 等 功能 。 

3) 检视 (View) : 选择 不 同 语言 的 编程 问 (包括 LAD、STL、FBD 三 种 ); 在 组 件 中 执 
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行 浏览 条 的 任何 项 ， 可 以 设置 软件 开发 环境 的 风格 ， 如 决定 其 他 辅助 窗口 (浏览 条 窗口、 
指令 树 窗 口 、 工 具 栏 按钮 区 ) 的 打开 与 关闭 。 

4) PLC: 可 建立 与 PLC 联机 时 的 相关 操作 ， 改 变 PLC 的 工作 方式 (运行 或 停止 ); 在 
线 或 离线 编译 ; 清除 程序 和 上 电 复 位 ; 查看 PLC 的 信息 和 存储 器 卡 操 作 、 建 立 数据 块 、 实 
时 时 钟 、 程 序 比 较 ; PLC 类 型 选择 及 通信 设置 等 。 

5) 调试 (Debug) : 主要 用 于 联机 调试 ， 可 进行 扫描 方式 设置 (首次 或 多 次 ) ; 程序 执 
行 和 状态 监控 选择 ;状态 表 的 单 次 读 取 和 全 部 写 入 ; 各 种 强制 方式 选择 等 。 

6) 工具 (Tools); 可 以 调用 复杂 指令 向 导 (包括 PID 指令 、NETRZNETW 指令 和 HSC 
指令 ) ， 使 复杂 指令 的 编程 工作 大 大 简化， 安 闻 TD200 本 文 显 示 回 导 等 ; 目 定 义 界 面 风格 
(如 设 按钮 及 按钮 样式 ， 并 可 添加 荣 单 项 ) ; 用 “选项 ” 子 采 单 也 可 以 设置 三 种 程序 编辑 带 
的 风格 ， 如 语言 模式 、 颜 色 、 字 体 、 指 令 盒 的 大 小 等 。 

7) 窗口 (Windows) : 可 以 打开 一 个 或 多 个 窗口 ， 并 可 进行 窗口 之 间 的 切换 ， 可 以 设置 
窗口 的 排放 形式 ， 如 层 铸 、 水 平 、 敢 下 等 。 

8) 帮助 (Help): 通过 帮助 有 亲 单 上 的 目录 和 索引 项 可 以 查阅 几乎 所有 相关 的 使 用 帮 
助 信息 ; 在 软件 编程 操作 过 程 中 的 任何 步 或 任何 位 置 都 可 以 按 F1 键 来 显示 在 线 帮 助 ， 或 
利用 “这 是 什么 ”来 打开 相应 的 帮助 ， 大 大 方便 了 用 户 的 使 用 ; 帮助 菜单 还 提供 网 上 查询 
功能 。 














交 三 、 工 具 栏 


工具 栏 提供 常用 命令 或 工具 的 快捷 按钮 ， 通 过 简便 的 鼠标 单 击 操作 ， 就 可 完成 相应 的 工 
作 。 如 图 2-11 所 示 ， 可 用 “检视 ”菜单 中 的 “工具 条 ”项 定义 工具 栏 。 其 标准 工具 栏 如 图 
2-12 所 示 , 调试 工具 栏 如 图 2-13 所 示 ; 常用 工具 栏 如 图 2-14 所 示 ; LAD 指令 工具 栏 如 图 
2-15 所 示 。 

标准 工具 栏 中 ， 前 面 几 种 按钮 与 一 般 Word 软件 中 的 图 形 相 同 ， 作 用 也 相同 ， 后面 的 儿 
种 就 是 该 软件 特有 的 了 。 其 中 常用 的 有 局 部 编译 、 全 编译 、 上 传 、 下 载 。 一 个 项 目的 程序 编 
好 后 ， 用 “全 编译 ”及 “局 部 编译 ”检查 是 否 有 人 错误; 单 击 “ 下 载 ” 按 钮 ， 将 程序 传 入 
PLC rh; 单 击 “ 上 传 ” 按 钮 ， 将 程序 从 PLC 传人 STEP 7 中 。 
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图 2-12 ”标准 工具 栏 
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暂停 状态 图 监控 


状态 表 连 续 监控 


状态 表单 次 监控 


解除 全 部 强制 | | 切换 状态 图 / 表 监 控 


解除 强制 
全 部 写 入 数据 
暂停 程序 监控 














图 2-13 ”调试 工具 栏 











切换 段 注释 
删除 段 书签 功能 


, . 7 チー 
mt s: 线段 操作 线圈 


較 2-14 常用 工具 栏 





















[S150 Dh 








* 四 、 项 目 及 其 组 件 
店 


STEP 7-Micro/WIN 把 每 个 实际 的 87- の まだ 
200 PLC 系统 的 用 户 程序 、 系 统 设置 等 保存 让 
在 一 个 项 目 文件 中 ， 扩 展 名 为 . mwp。 打 开 
一 个 xxx. mwp 文件 ， 就 打开 了 相应 的 工程 
项 目 。 

如 图 2-16 所 示 ， 使 用 浏览 条 的 视图 部 
分 和 指令 树 的 项 目 分 文 可 以 查看 项 目的 各 
个 组 件 ， 并 且 在 它们 之 间 切 换 。 单 击 浏览 
条 图 标 , 或 者 双击 指令 树 分 支 都 可 以 快速 f 
到 达 相 应 的 项 目 组 件 。 a ルー トト 

例如 ， 单 击 “ 通 讯 ” 图 标 可 以 寻找 =. \ 
与 编程 计算 机 连接 的 S7-200 PLC CPU, 
建立 编程 通信 ; 单 击 “ 设 置 PG/PC 接 
口 ” 图 标 可 以 设置 计算 机 与 S7-200 PLC 


eh + GE 
之 间 的 通信 人 硬件 以 及 网 络 地 址 和 速率 等 
参数 图 2-16 浏览 条 的 视图 部 分 和 指令 树 的 项 目 分 支 


由 
由 - 
由 - 
由 
由 


= 9 
PC 接口 E 


回 
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第 三 节 定制 STEP 7-Micro/WIN 


太一 、 显 示 和 隐藏 各 种 窗口 组 件 


在 荣 单 条 中 单 击 “ 检 视 ” 并 选择 一 个 对 象 ， 将 其 选择 标记 (一 个 对 勾 ) 在 有 和 无 之 间 
切换 。 带 选择 标记 的 对 象 是 当前 在 STEP 7-Micro/WIN 环境 中 打开 的 ， 如 图 2-17 所 示 。 











友 二 、 选 择 “ 窗 口 ” 显 示 方 式 


在 菜单 条 单 击 “ 窗 口 "， 会 出 现 如 图 2-18 所 示 的 选择 项 ， 当 打开 多 个 窗口 时 ， 用 来 决定 窗口 的 
排列 方式 ， 也 可 在 不 同和 窗口 间 切换 ， 例 如 选择 了 “垂直 ”方式 ， 窗 口 间 的 排列 方式 如 图 2-19 所 示 。 


[Z STEP T-Nicro/WIN — 項目 1 二 [SIHATIC LAD] 
Eq 文件) aB (E) 区 SU FL 调试 血 ) 工具 民 ) WC) 帮助 







T| Su) 
: y 符号 编 址 & — CtrliY 


山高 TR (T) RaujmWusjg ñsEH (H) 





| | 符号 表 ) 
| | w 特 号 情 息 東工) CtrltT 


w FD 注解 应) 


| w 网 络 注 解 季 ) w 1 SINATIC LAD 


we 2 (C) 
w 指 全 (I) 
全 部 重 设 (R) 


圏 2-17 当前 STEP 7-Micro/WIN 环境 打开 的 对 象 图 2-18 选择 “窗口 ”显示 方式 
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图 2-19 “垂直 ”方式 窗口 间 的 排列 方式 
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友 三 、 程 序 编辑 的 窗口 选择 


因为 用 户 程 序 有 主 程序 、 子 程序 、 中 断 程序 之 分 ，STFEP 7-Micro/WIN 为 此 也 可 以 进行 
选择 ， 也 就 是 说 各 自 都 有 自己 的 编程 区 域 ， 如 图 2-20 所 示 ， 只 要 单 击 标签 ， 即 可 在 相应 区 
域 进行 编程 。 

另外 ,， 用 鼠标 拖 动 分 隔 栏 可 以 改变 窗口 区 域 的 尺寸 ， 如 图 2-21 所 示 。 




































如 窗口 组 件 较 多 ， 可 示 
使 用 箭头 滚动 标签 窗口 内 容 滚动 条 
















=== 煞 据 尖 型 Es 
TEMP 
|TEMP 
|TEMP 
TEHP 








程序 注解 | 
网 络 1 。 网络 标题 

网 络 注解 | 
— 用 鼠标 拖 动 分 隔 栏 可 以 缩小 局 部 变量 表 以 扩大 程序 编辑 区 


网 第 2 








图 2-21 改变 窗口 区 域 的 尺寸 





Pp ”编程 计算 机 与 CPU 通信 


在 填 算 机上 装 好 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 后 ， 即 可 编写 程序 了 ， 程 序 编 好 后 要 下 载 
到 PLC 中 ， 在 下 载 之 前 还 有 一 项 工作 要 做 ， 就 是 计算 机 与 PLC 要 相互 认识 一 下 ， 这 个 过 程 
被 称 为 “通信 ”。 相 互 认识 后 ， 才 可 以 进行 程序 的 上 传 或 下 载 。 

最 简单 的 通信 配置 : 

1) 带 串 行 通信 端口 (RS-232C EJ COM 口 ， 或 USB H) 的 个 人 计算 机 (PC) ， 并 已 正 
确 安装 了 STEP 7-Micro/WIN 的 有 效 版 本 。 

2) PC/PPI 编程 电 统 ， 用 此 电 统 连接 计算 机 的 COM 口 和 CPU 通信 口 ; 或 者 用 USB/PPI 
电缆 连接 计算 机 的 USB 口 和 CPU, 





Ë 
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太一 、 设 置 通信 





可 以 根据 需要 选择 不 同 的 通信 波 特 率 ，9. 6kbit/s 是 S7-200 PLC CPU 默认 的 通信 速率 。 
使 用 其 他 波 特 率 需要 在 系统 块 内 设置 ， 并 下载 到 PLC 中 才能 生效 。 

用 PC/PPI 电缆 连接 PC 和 PLC， 将 PLC 前 盖 内 的 模式 选择 开关 (黄色 、3 档 ) 设置 为 
STOP, 给 PLC 上 申 。 

1) 单 击 训 览 条 上 的 “通讯 ”图 标 出 现 通信 和 窗口， 如 网 2-22 所 示 。 











通读 区 | 
ed FCFPFI cable[FFI] 
本 地 : 0 Eble 
地 址 :0 
远程 : Ë < — 观 击 
PLC 半 型 : ty 由 刷新 


ly 保存 項目 的 志貴 


Pl 28 2 #u 

接口 : PE,PPI cableICDOM 1] 
协 说 : PPI 

模式 : 11 位 
Erw ( HSA) : 

に iF 6 Eur 

T WI yh >Ë 

访 特 率 5 二流 特 

| 搜索 所 有 波 特 率 


设置 PSipc 接 口 取消 


图 2-22 ”通信 窗口 




















窗口 左 侧 显示 编程 计算 机 将 通过 PC/PPI 
Hak. PLC 通信 ， 右 侧 显 示 本 地 编程 计 2 
算 机 的 网 络 通信 地 址 是 0， 默认 的 远程 (就 | | C aaa 
是 与 计算 机 连接 的 ) 単 台 PLC 的 CPU 端口 [seso > PC/PET ca 
地 址 为 2。 Interface Parameter Assizgnment 
2) W fÚ F #g AE Bj PC/PPI cable li mm モコ 
(PPI) 电缆 的 图 标 ， 或 单 击 左下 角 处 的 “ 设 PA ea teh 
置 PC/PC 接口 ”按钮 ， 出 现 如 图 2-23 所 示 marry ae a 
的 窗口 。 单 击 Properties (属性) 按钮 ， 查看 bssignine sn be BGPT 


able for an PPT Hetworkl 
或 修改 PC/PPI 电缆 连接 参数 及 校准 通信 











(Standard for 前 icrnrWTTH」 





ーーI ズ ntertaces 


端口 。 AaafRemowe: w 
3) 单 击 Properties (属性 ) 按钮 后 ， 出 | 


现 两 个 选项 ， 如 图 2-24 所 示 。 在 PPI 选项 卡 
中 查看 、 设 置 网 络 相 关 参 数 ， 在 Local Con- 
nection (本 地 连接 ) 选项 卡 中 ， 通 过 下 拉 选 














择 框 选择 实际 连接 的 编程 计算 机 COM H (如 果 是 RS-232/PPI 电缆 ) 或 USB 口 (如 果 是 
USB/PPI 电缆 ) ， 如 图 2-25 所 示 。 这 里 选择 的 通信 端口 一 定 要 与 电缆 实际 连接 的 一 致 。 
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Properties 一 PCZPPI cable (PPT) 










FFI Local Connection | 


Station Farameters —— 于 | 编程 计算 机 网 络 地 址 
hddress: | j: Ç ー | 通信 超时 等 待 时 间 


Timannut : 
通信 速率 
Hetwork Parameters——— ——o—n O zs 


|  kdyanced PPT | 网 络 内 节点 最 高 地 址 号 
| Multiple Master Hetwork 


使 用 默认 设置 


Transmlssion Bate: |3.6 kbps 


Highest Node Address: 31 








Default | Cancel | Help | 


图 2-24 设置 PG/PC 界面 











4) 单 击 OK 按钮 ， 回 到 通信 窗口 ， 如 图 2-22 所 示 ， 双 击 “ 双 击 以 刷新 ”图 标 ， 开 始 进 
行 编程 计算 机 与 PLC 的 通信 (联络 )， 也 可 以 把 它 看 成 是 编程 计算 机 搜索 PLC 的 CPU 信息 ， 
这 一 过 程 是 完全 上 自动 进行 的 ， 如 图 2-26 所 示 。 








Properties 一 PCZPPI cable (PPT) 





FFI Local Conmectiorn | 









选用 计算 机 上 的 通信 口 





[com 了 | 


| š 
| Eonnection to: 


| 
[Modem connection 
| "l 






















地 址 





: 本 = PC/PFI cablelPPI) 
x : 0 地 址 : 0 
远程 : | 了 | J CPU 226 HEL 02.00 
PLC 装 型 ; 地 址 : 2 








[Ww 保存 项 目的 设置 
PjsB = se 





正在 g. 6 王波 特 处 搜索 - - - 


接口 : 地 址 55 GHl2Be) 
协议 : 
模式 : SA 


最 高 站 (HSAY) : 
「 志 持 名 台 主 设备 


传输 建 率 
波 特 率 9.6 十 波 特 
[搜索 所 有 被 特 率 


设置 PGiPC 接 口 | 确认 | 取消 

















图 2 96 和 EPICW 
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5) 在 保证 COM 日 (USB H) 设置 准确 、 通 信和 电线 完好 无 损 的 前 提 下 ， 通 信 过 程 结 
后 ， 编 程 计 算 机 肯定 能 搜索 到 与 之 连接 的 PLC 的 地 址 号 、CPU 规格 等 ， 如 图 2-27 所 示 。 因 
为 是 单 台 PLC， 所 以 搜索 到 的 默认 地 址 应 该 是 2。 这 时 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 通 信 过 程 就 结 
f. 在 这 以 后 ， 就 可 以 在 计算 机 与 PLC 之 间 进 行程 序 的 上 传 或 下 载 。 








本 地 : 
远程 : 2 〒 


FLC 美 型 : CPU 225 REL 02.00 


ly 埋 存 项 目的 设置 


PC,PPI cableICOM 2] 
PPI 
11Ëz 

risk ( HSA y : 34 

| wF Fire 

T Wi E =E 

被 特 率 

[搜索 所 有 被 特 率 


志貴 PGFC 接 口 | 





PC/PPI cable[PPI] 
地 址 :0 
CPU 226 REL 02.00 
地 址 : 2 
選 二 
t 回 刷新 
显示 找到 设备 的 
型 号 、 版 本 号 和 
网 络 地 址 





图 227 PLC 的 信息 搜索 完毕 








文 二 、 PLC 信息 


双击 找到 的 设备 网 标 (这 里 
是 CPU 226 REL 02. 00 地 址 : 2), 
将 显示 CPU 的 信息 ， 或 在 在 线 状 
态 下 选择 PLC 一 “信息 ”命令 ， 
将 显示 PLC 的 信息 ， 如 图 2-28 所 
示 ， 包 括 操作 模式 、PLC 型 号 和 
CPU 版 本 号 、 以 ms 为 单位 的 扫描 
周期 、 レ 0 模块 配置 、CPU 和 1⁄0 
模块 错误 及 历史 事件 日 志 等 信息 。 

如果 PLC 类 型 文 持 “历史 事 
件 ” 日 志 ， 该 按钮 就 会 被 使 能 。 
单 击 “ 事 件 历史 ”按钮 ， 查 看 何 
时 上 电 、 模 式 转 换 及 致命 错误 的 
历史 记录 。 只 有 设置 了 实时 时 钟 ， 
才能 得 到 时 间 记 录 中 正确 的 时 间 
标记 。 





PI 信息 
操作 標 式 : 停止 
版 本 JHEDESE C ms ) 
FTT : CEU 226 BEL DZ. DQ ig: ü 
固件 : nz.nn 编译 1 最 小 值 : 0 
ASIC: nn.nn FE : 0 
错误 
PE 天 0 中 存在 赴 重 請 衣 。 
非 严重 : 0 中 存 在 非 严重 错误 。 





最 后 一 个 严重 错误 : | 0 二 存在 严重 错误 。 
息 计 严重 错误 : 0 





| 重度 扫描 速率 六 闭 
事件 历史 ... | 











图 2-28 ”显示 CPU 信息 
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友 三 、 读 取 远 程 PLC 类 型 


双击 指令 树 中 CPU 类 型 图 标 ， 或 者 选择 PLC— “类型” 命令， 将 显示 如 图 2-29 所 示 的 
对 话 框 ; 单 击 “ 读 取 PLC” 按钮， 显示 在 线 的 PLC 类 型 和 CPU 版 本 号 ; 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 
关闭 对 话 框 后 ， 发 现 指 令 树 中 的 PLC 类 型 处 显示 实际 连接 并 通信 成 功 的 CPU 型 号 和 版 本 信 
上 县。 也 可 在 离线 状态 下 ， 单 击 图 中 的 列表 框 ， 在 下 拉 选 项 中 选择 PLC 类 型 或 CPU 版本 。 


友 四 、 设 置 实时 时 钟 


要 查看 或 设置 存储 在 PLC 中 的 当前 时 间 和 日 期 ， 可 选择 PLC 一 “实时 时 钟 ” 命 令 ， 以 
设置 “PLC 时 钟 操作 ”对 话 框 中 的 时 间 和 日 期 ， 如 图 2-30 所 示 。PLC 型 号 214. 215. 216. 
221. 222. 224 和 226 支持 “实时 时 钟 ” 及 TODR/TODW 程序 指令 。CPU 222. 224. 226 
(2. 0 版 或 更 高 版 本 ) 文 持 夏 时 制 时 间 的 目 动 调整 。 








FIC 时 间 和 和 夏 时 制 
此 对 话 框 区 许 您 设置 FILC 日 期 、 时 间 和 旧时 制 等 选项 。 


远程 地 址 : gz CPU 226 REL 02.00 


请 选 职 CEIBS 型 和 版 本 : 如 果 您 希望 软件 对 参数 进行 范围 核查 ， 以 了 解 FL 的 er 
侈 许 内 存 范 围 ， 则 请 从 PIC 康 职 FLC 尖 型 。 设置 日 期 : 


设置 时 间 : 116:13:33 s= 读 职 FIC 
eT EE x 
FILC 尖 型 0 知也 FI | EBI 





CPU 版 二: Ing.nn Y 通讯 . | | 无 调整 
[ % J m | 


@ S ry BR T BB All 22 PF 














图 2-29 ” 读 取 远程 PLC 类 型 图 2-30 ”设置 实时 时 钟 





第 五 五 ”程序 的 编写 与 传送 


利用 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 编辑 和 修改 控制 程序 是 用 户 要 做 的 最 基本 工作 ， 本 节 
将 以 梯形 图 编辑 髓 为 例 介 绍 一 些 基 本 编辑 操作 。 话 句 表 和 功能 块 图 编辑 需 的 操作 可 采用 类 似 
的 方法 。 


文 一 、 項 目 文件 管理 


項目 (project) 文件 来 源 有 三 个 : 新 建 一 个 项 目 、 打 开 已 保存 的 项 目 以 及 从 PLC 上 佐 
己 有 项 目 等 。 所 谓 项 目 ， 就 是 用 户 所 编写 的 程序 名 称 。 

1. 新建 項目 

在 为 一 个 控制 过 程 编 程 之 前 ， 首 先 应 为 这 个 程序 起 个 名 字 ， 即 创建 一 个 项 目 。 选 择 
“文件 ”一 “新 建 ” 命 令 或 单 击 工具 条 最 左边 的 “新 建 项 目 ” 按 钮 ， 可 以 生成 一 个 新 的 项 目 。 
选择 “文件 ”一 “ 男 存 为 ”命令 可 以 修改 项 目的 名 称 和 项 目 文件 所 在 的 目录 。 
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STEP 7-Micro/WIN 运行 后 ， 会 在 主 窗口 自动 创建 一 个 以 “项 目 1” 命 名 的 项 目 文件 ， 
主 窗口 会 显示 新 建 的 项 目 文 件 主 程序 区 。 它 是 一 组 空 的 项 目 组 件 ， 包 括 程序 编辑 、 数 据 块 、 
符号 表 、 交 叉 参 考 、 状 态 表 等 5 个 用 户 窗 口 。STEP 7-Micro/WIN 支持 LAD (梯形 图 ) 、STL 
(语句 表 ) 和 FBD (功能 块 图 ) 三 种 编程 方式 。 图 2-31 所 示 为 LAD 程序 编辑 需 窗 口 ， 是 系 
统 默认 的 编程 方式 。 


























[ESITEE T-Nicro/WIN = 項目 1 — [SIHATIC LAD] 
回 交 件 外 编辑 于) 300) Er 调 或 0) 工具 (I) 窗口 各 帮助 加 
l = ml ë< [à f M | z = Y b m Z 而 7 "aÍ 
=s) 項目 1 A| 2・ 9 Bt 10 1 
新 内 容 
El] CPU 22EREL HE. 
中 = 和男 程序 块 
[回 | 符 号 表 
村 -加 状态 图 
回 数据 块 
+ ÑE) 系统 块 
+ |) 变 尼 引用 
本 如 通讯 
+. SJ 向 导 
P=: + gy 工具 
ゴ | 国 | 指令 
81 tena 
= | 位 水 辑 
|[ 画 | PT PD 
+ [2] 通讯 
车 比较 
EE 回 特質 
+ 国 | 计数 器 
可- 国 EE 5 Ente 
Š + Er] 整数 数学 
x ü] 中 断 
和民 | 逻辑 操作 
[回 | 称 动 
s= + 程序 控制 
和男 称 位 /旋转 
| [BE] 字符 审 
本 | 上 
[r mi | 黄 | 计时 器 二 
工具 < 








图 2-31 LAD 程序 块 窗口 











程序 块 由 主 程序 、 可 选 的 子 程序 (SBR_ 0) 和 中 断 程 序 (INT_ 0) 组 成 。 各 程序 分 别 
包括 程序 注释 、 子 程序 注释 、 中 崭 程 序 注释 ; 程序 段 编 辑 区 包括 程序 段 网 络 编号 、 网 络 标 
题 、 网 络 注释 和 母线 ， 单 击 “ 浏 览 条 ”中 国标 ， 直 接 切 换 项 目的 不 同 组 件 ， 如 在 程序 块 窗 
口中 单 击 底部 的 程序 标签 可 以 在 主 程序 、 子 程序 和 中 上 断 服务 程序 之 间 浏 览 。 

2. 打开 项 目 

选择 “文件 ”一 “打开 ”命令 ( 见 图 2-10) 或 单 击 工具 条 中 的 “打开 项 目 ”按钮 (位 于 
图 2-12 的 第 二 个 ) ， 弹 出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 项 目 路 径 及 项 目 名称 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 则 打开 现 有 项 目 。 项 目 存放 在 扩展 名 为 . mwp 的 文件 中 。 

也 可 选择 在 “文件 ”菜单 底部 所 列 出 最 近 出 现 过 的 项 目 名 称 ， 直 接 选 择 打开 。 或 者 用 
Windows 资源 管理 器 找到 要 打开 的 项 目 ， 直 接 双 击 打 开 即 可 。 

3. 上 传 项 目 

在 确保 计算 机 与 PLC 通信 正常 运行 的 前 提 下 ， 如 果 要 上 传 (PLC # as) 一 个 PLC 
存 侍 器 中 的 項目 文件 (包括 程序 块 、 系 统 块 、 数 据 块 )， 可 选择 “文件 ”一 “上 传 ” 命 令 ， 
也 可 单 击 工具 条 中 的 “上 传 ”按钮 ( 见 图 2-12 中 的 A 按钮 ) 来 完成 。 上 传 时 ， 选 定 要 上 传 
的 块 (程序 块 、 数 据 块 或 系统 块 )， 如 图 2-32 所 示 , 计算机 会 从 S7-200 PLC 的 RAM 中 上 佐 
系统 块 ， 从 EEPROM 中 上 传 程序 块 和 数据 块 。 上 传 来 的 程序 一 定 要 将 名 称 选 好 后 再 保存 ， 
避免 覆盖 现象 。 
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了 PI 连接 
使 用 “选项 按钮 选择 要 上 载 的 块 ，。 


远程 地 址 : ° CPU 228 BEL 02.00 


1 ) 单 击 Lë 开始 。 当 前 项 目 中 存在 的 任何 符号 或 注解 被 应 用 于 上 载 的 程序 。 窜 避 a 
1) 苋 鲁 用 现在 的 符号 或 十 解 ， 请 将 二 的 程 床上 载 下 一 个 新 项 目 中 。 =" 


| 数据 日 志 配 置 





@ 単 市 森 取 者 助 和 支持 [成 功 后 关闭 对 话 的 





图 2-32 ”上 传 程 序 功 能 框 





4. 項目 保存 和 更 名 

如 要 在 当前 编辑 操作 状态 下 保存 首次 建立 的 项 目 文件 ， 则 选择 “文件 ”一 “保存 ”或 
“另存 为 ”命令 ， 在 工具 栏 中 单 击 “ 保 存 项 目 ”按钮 (图 2-12 中 第 三 个 ) 或 按 Crrl+S 组 合 
键 进行 保存 都 可 以 。 项 目 文件 在 以 . mwp 为 扩展 名 的 单个 文件 中 存储 所 有 项 目 数据 (程序 、 
数据 块 、PLC 配置 、 符 号 表 、 状 态 表 和 注释 ) 的 当前 状态 ，STEP 7-Micro/WIN 的 默认 文件 
名 为 “项 目 1”， 目 录 的 默认 值 是 之 前 确定 的 安 闭 路径， 当然 可 以 根据 自己 的 需要 指定 具体 
位 置 。 

项 目 更 名 可 使 用 菜单 栏 “ 文 件 ” 中 的 “另存 为 ”命令 修改 当前 项 目 名 称 或 目录 位 置 ; 
程序 块 中 的 主 程序 名 (任何 项 目 文件 的 主 程序 只 有 一 个 ) 、 子 程序 名 和 中 断 程序 名 均 可 更 
改 ， 方 法 是 在 指令 树 窗口 中 ， 碳 击 需 要 更 名 的 子 程序 或 中 断 程序 标签 名 ， 选 中 后 直接 输入 所 
希望 的 名 称 。 

5. 复制 项 目 

使 用 编辑 菜单 命令 或 标准 微软 键 组 合 方式 ， 可 实现 项 目 段 的 全 选 (Ctrl+A)、 复 制 
(Ctrl+C) BJ (Crl+X) 及 粘贴 (Ctrl+V) 等 操作 。 其 使 用 方法 与 普通 文字 处 理 软件 
相同 。 

6. 确定 程序 结构 

较 简 单 的 数字 量 控制 程序 一 般 只 有 主 程序 (0B1) ， 系 统 较 大 、 功 能 复杂 的 程序 除了 主 
程序 外 ， 可 能 还 有 子 程序 、 中 断 程序 和 数据 块 。 

主 程序 在 每 个 扫描 周期 被 顺序 执行 一 次 。 子 程序 的 指令 存放 在 独立 的 程序 块 中 ， 仅 在 被 
别 的 程序 调用 时 才 执 行 。 中 断 程序 的 指令 也 存放 在 独立 的 程序 块 中 ， 用 来 处 理 预 先 规定 的 中 
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凡事 件 ， 在 中 汤 事件 发 生 时 将 主 程序 暂时 封存 ， 由 操作 系统 调用 中 断 程序 。 

7. 添加 子 程序 

如 果 在 项 目 文件 中 有 多 个 子 程序 ， 可 以 通过 3 种 方法 实现 。 

1) 在 指令 树 窗口 中 ， 右 击 “ 程 序 块 "， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 找到 “插入 ”项 ， 随 后 又 
出 现 两 个 可 选项 ， 一 个 是 “ 子 程序 ”， 另 一 个 是 “中 断 ”， 单 击 “ 子 程序 ” 即 可 。 

2) 用 菜单 命令 “编辑 ”一 “插入 ”一 “ 子 程序 ”来 添加 子 程序 。 

3) 石 击 编辑 窗口 (区域 )， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “插入 ”一 “ 子 程序 ”。 

新 生成 的 子 程序 根据 已 有 子 程序 的 数目 ,自动 递增 编写 (SBR_ n). 

8. 添加 中 断 服务 程序 

如 条 在 项 目 文件 中 有 多 个 中 断 服务 程序 ， 可 以 通过 3 种 方法 实现 。 

1) 在 指令 树 窗口 中 ， 右 击 “ 程 序 块 "， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 找到 “插入 ”项 ， 随 后 又 
出 现 两 个 可 选项 ， 一 个 是 “ 子 程序 ”， 男 一 个 是 “中 汤 ”,， 单 击 “ 中 汤 ” 即 可 。 

2) 用 荣 单 命令 “编辑 -搬入 ”- 中断 ”来 添加 中 断 服 务 程序 。 

3) 碳 击 编辑 窗口 (区域 ) ， 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 “搬入 ”一 中 斯 ”。 

新 生成 的 中 断 服务 程序 根据 已 有 中 汤 服务 程序 的 数目 ， 上 自动 递增 编号 (INT_ n). 























太 二 、 项 目 文件 编辑 


用 选择 的 编程 语言 编写 用 户 程 序 。 梯 形 图 直观 方便 、 容 易 理解 ， 一 般 都 选择 梯形 图 ， 梯 
形 图 程序 被 划分 为 寿 干 个 网 络 ， 一 个 网 络 中 只 能 有 一 块 独立 电路 ， 或 者 说 一 个 网 络 中 只 允许 
一 条 支线 与 母线 相连 接 ， 例 如， 图 3-4 需要 4 个 网 络 ， 而 图 3-7 只 需 1 个 网 络 。 一 个 网 络 中 
最 多 可 写 32 行程 序 。 如 果 一 个 网 络 中 有 两 块 或 以 上 独立 电路 ， 在 编译 时 将 会 显示 “无 效 网 
络 或 网 络 太 复 杂 无 法 编译 ”， 程 序 “ 下 载 ” 就 更 谈 不 上 了 了。 

输入 梯形 图 程序 可 以 通过 指令 树 、 指 令 工 具 栏 按钮 、 快 捷 键 方式 进行 。 程 序 块 由 可 执行 
的 指令 代码 和 注释 组 成 。 

1. 输入 编程 元 件 

梯形 网 的 编程 指令 〈 编程 元 件 ) 主要 有 线圈 、 触 点 、 指 令 盒 (功能 块 )、 标 号 及 连 线 。 
输入 编程 指令 的 方法 有 以 下 几 种 : 

1) 在 程序 编辑 区 单 击 要 放置 编程 指令 的 位 置 ， 此 时 会 出 现 一 个 “选择 方 框 ”( 和 失 形 光 
标 ) ， 然 后 在 指令 树 所 列 的 一 系列 指令 中 ， 双 击 要 输入 的 指令 符号 ， 这 个 指令 符号 就 自动 落 
在 矩形 光标 处 ， 如 图 2-33 中 ① 所 示 。 

2) 在 指令 树 中 单 击 所 选择 的 指令 并 按 住 ， 将 指令 拖 搜 至 程序 编辑 区 需要 放置 指令 的 位 
置 后 释放 鼠标 按键 ， 则 相应 指令 就 会 落 在 该 位 置 上 ， 如 网 2-33 中 ② 所 示 。 

3) 在 程序 编辑 区 用 鼠标 确定 指令 所 放置 的 位 置 ， 此 时 会 出 现 一 个 “选择 方 框 ? 
( 知 形 光 酸 ) ， 用 工具 栏 上 的 一 组 编程 按钮 ( 见 图 2-15)， 单 击 触 点 、 线 圈 或 指令 盒 
(功能 块 ) 按钮 ， 或 按 对 应 的 快捷 键 (F4 = 触 点 、F6= 线 圈 、F9 = 功能 块 ) ， 从 弹出 
的 窗口 下 拉 列 表 框 所 列 出 的 指令 中 选择 要 输入 的 指令 (利用 鼠标 拖 动 或 键盘 上 的 上 
下 箭头 键 找到 需 用 的 指令 ) ， 单 击 所 需 的 指令 或 使 用 Enter 键 插入 该 指令 ， 如 图 2-34 
所 示 。 
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用 鼠标 点 住 此 处 ， 直 接 拖 到 已 处 
問答 3 








图 2-33 用 鼠标 输入 编程 元 件 















sm ||q + — |14+ < TJ 
单 击 此 处 ， 会 弹出 KaruurumurxuxramKEEKKEKIEKEKEKEDE 
| 程序 注解 下面 的 下 拉 列表 | 罕 号 变量 类 型 | 数据 类 型 
司 络 标 | TEMP 
风尘 Í 网 妾 标题 | EE 
| 网络 注解 
J EFFE 
FEM 1 网 冶 标 题 


同比 注解 


I0.4 EE 








下 拉 列 表 








图 2-34 用 快捷 键 输入 编程 元 件 








图 2-34 中 的 下 拉 列 表 是 单 击 触 点 指令 而 产生 的 ， 指 令 段 的 终点 处 应 该 是 线圈 或 者 指令 
含 〈 功 能 块 ) , 在 工具 栏 上 单 击 线圈 按钮 (图 2-15 中 第 6 个 ) 或 者 指令 盒 按钮 (图 2-15 中 
第 7 个 )， 同 样 会 出 现 它 们 各 自 的 下 拉 列 表 ， 也 可 以 从 指令 树 中 单 击 “ 指 令 ” 获 取 所 需要 的 
线圈 或 功能 块 ， 如 图 2-35 所 示 。 放 置 方法 与 触 点 放置 方法 相同 。 

4) 输入 操作 数 。 在 用 梯形 图 输入 指令 时 ， 操 作 数 最 初 是 由 红色 问号 代表 ， 如 图 2-36 中 
的 “??.?” 或 “????”， 表 示 参 数 未 赋值 。 单 击 “??.?” 或 “????” 处 ， 或 用 光标 (上 、 
下 、 左 、 态 箭头) 键 选择 要 输入 操作 数 的 指令 后 按 Enter 键 ， 选 择 输入 操作 数 的 区 域 ， 选 中 
后 ， 此 问号 处 就 会 被 光标 圈 住 ， 然 后 输入 操作 数 即 可 。 操 作 数 输入 完 按 Enter 键 ， 就 会 目 动 
转 入 下 一 条 指令 的 编辑 。 
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图 2-35 线圈、 功能 块 下 拉 列 表 选 择 框 








5) 顺序 输入 和 并 联 分 支 。 顺 序 输入 是 从 | ニー 
网 络 的 母线 开始 连续 在 一 行 上 依次 输入 各 编程 一 


















元 件 。 编 程 元 件 是 在 矩形 光标 处 被 输入 ， 编 程 TEhP 
元 件 以 串联 形式 连接 ， 输 入 和 输出 都 无 分 又 。 ES 
并 联 分 支 是 在 同一 网 络 块 中 第 一 行 下 方 [Em C C C C C C C C C C a 


的 编程 区 域 单 击 鼠 标 ， 出 现 小 矩形 光标 ， 然 
后 输入 编程 元 件 生成 新 的 一 行 ， 而 且 与 上 一 
行 有 连接 关系 。 如 输入 与 前 边 的 程序 无 连接 ， 
出 现 同 一 网 络 有 两 条 文 线 与 母线 连接 ， 那 就 图 2-36 输入 操作 数 
错 了 ， 则 应 在 下 一 网 络 块 中 输入 。 

6) 连接 LAD 线段 。 用 工具 条 上 水 平和 垂直 线 按钮 ( 见 图 2-15) , 或 按 住 键盘 上 的 
“Ctl+ 光 标 ” 键 ， 从 光标 位 置 处 开始 画 线 ， 连 接 编 程 元 件 以 构成 网 络 程序 。 例 如 ， 要 在 一 行 
的 某 个 元 件 后 向 上 分 文 ， 可 将 光标 移 至 要 合并 的 触 点 处 ， 如 图 2-37 所 示 ， 单 击 “ 上 连 线 ” 
按钮 即 可 。 如 果 要 在 一 行 的 某 个 元 件 后 向 下 分 文 ， 则 将 光标 移 到 该 元 件 ， 单 击 “ 下 连 线 ” 
按钮 或 用 键盘 操作 完成 连接 ， 然 后 再 进行 其 他 编辑 。 

STEP 7-Micro/WIN 支持 与 常用 文档 编辑 软件 类 似 的 两 种 编辑 模式 : 插入 和 改写 。 可 用 
Insert 键 切换 插入 和 和 窗 盖 两 种 编辑 方式 ， 在 视窗 状态 栏 右 下 角 显 示 当 前 的 INS 或 OVR 模式 状 
态 。 插 入 方式 下 ， 在 一 条 指令 上 放 新 指令 后 ， 现 有 指令 右 移 ， 为 新 指令 让 出 位 置 ; 履 盖 方 式 
下 ， 在 一 条 指令 上 放 新 指令 后 ， 新 指令 替换 现 有 指令 。 当 用 具有 相同 类 型 的 方 框 履 盖 ( 
换 ) 一 条 指令 时 ， 对 旧 参 数 所 做 的 任何 赋值 都 保留 到 新 参数 。 也 就 是 说 ， 如 果 第 二 个 指令 
与 第 一 个 指令 有 同样 数目 的 能 流 位 输入 、 输 入 地 址 参数 、 能 流 位 输出 和 输出 地 址 参数 ， 进 行 
覆盖 时 参数 赋值 被 保留 。 
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按 此 钮 后 就 变 成 图 b 的 结果 
sm 4 +< —+ Ar OO ÜU キト ココ ゴト て 
2:[ EEE EE EE EEE: DE TT 1 2:[ 3: 1.45 1 55 11 B EE 10 
| 符号 | 变量 类 型 | 数据 类 型 | | 符号 | 变量 类 型 | 数据 类 型 
| TEMP | TEMP 
| TEMP | TEMP ーー 


[程序 注解 
帳簿 1 网 妆 标题 


[网络 注解 | | 





图 2-37 ” 连 线 示意 





7) 编程 语言 切换 。 第 三 章 与 第 四 章 中 应 用 实例 的 程序 ， 大 多 数 是 以 语句 表 的 形式 给 出 
的 ， 这 是 为 什么 呢 ?” 回 答 很 简单 ， 是 为 了 市 省 篇 幅 。 梯 形 图 被 称 为 “电工 图 ”， 也 就 是 说 ， 
只 要 接触 过 继 电 接 触 器 控制 原理 图 的 人 ， 都 能 看 得 懂 梯 形 图 ， 梯 形 图 直观 明了 ， 编 写 方便 ， 
特别 适合 编程 调试 阶段 。 在 没有 计算 机 软件 编程 之 前 ， 使 用 编程 器 给 PLC 输入 程序 ， 编 程 
者 既 要 用 梯形 图 编写 程序 ， 又 要 会 用 语句 表 助 记 符 输入 程序 ， 也 就 是 说 ， 一 定 要 掌握 梯形 图 
与 语句 表 之 间 的 指令 对 应 关系 才能 完成 整个 设计 工作 。 工 作 难 度 与 强度 都 比 现在 大 。 

在 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 中 可 以 将 编写 好 的 梯形 图 程序 与 语句 表 程序 方便 地 进行 
切换 。 梯形 图 (LAD) 、 语 句 表 (STL) 或 功能 块 图 (FBD) 三 种 编程 语言 表达 模式 用 哪 一 
种 编写 都 可 以 ,切换 是 通过 工具 栏 中 的 “检视 ”来 完成 的 ， 如 图 2-17 所 示 ， 在 检视 的 下 拉 
菜单 中 的 前 三 项 就 是 STL、LAD 、FBD， 需 要 使 用 哪 一 种 单 击 它 即 可 ， 只 要 在 其 前 面 出 现 
“V” 就 是 选中 了 。 应 该 注意 的 是 ,在 某 一 模式 程序 编 好 后 ， 经 编译 不 存在 错误 ， 方 可 进行 
切换 ， 如 有 错误 ， 则 无 法 切换 。 

2. 输入 注释 

梯形 图 编辑 器 中 共有 4 个 注释 级 别 ， 分 别 是 项 目 组 件 注 释 、 网 络 标题 、 网 络 注释 和 项 目 
组 件 属性 。 在 此 可 为 每 个 POU 及 网 络 加 标题 或 必要 的 注释 说 明 ， 使 程序 清晰 易 读 。 

1) 项 目 组 件 注 释 : 单 击 “ 网 络 1” 上 方 的 灰色 文本 杠 ， 输 入 POU 注释 ， 每 条 POU 注 
释 可 允许 使 用 的 最 大 字符 数 为 4096。POU 注释 是 供 选 用 项 目 ， 反 复 单 击 “ 公 用 工具 栏 ” 中 
“切換 POU 注释 ”按钮 或 选择 “检视 ”一 “POU 注解 ”命令 ， 可 在 POU 注释 “打开 ” (可 
见 ) 或 “关闭 ”( 隐 藏 ， 之 间 切 换 。 可 视 时 ,项 目 组 件 注释 始终 位 于 POU 顶端 ， 并 在 第 一 
个 网 络 之 前 显示 。 

2) 网 络 标题 : 将 光标 放 在 网 络 标题 行 的 任何 位 置 ， 输 入 一 个 评价 该 逻辑 网 络 功能 的 标 
题 。 网 络 标题 中 可 允许 使 用 的 最 大 字符 数 为 127。 

3) 网 络 注释 : 单 击 “ 网 络 a” (表示 每 个 网 络 块 或 程序 段 ) 下 方 的 灰色 文本 框 ， 输 入 
有 关 网 络 内 容 的 说 明 ， 网 络 注释 中 允许 使 用 的 最 大 字符 为 4096。 反 复 单 击 “切换 网 络 注释 ” 
按钮 或 选择 “检视 ”一 “网 络 注解 ”命令 ， 可 在 网 络 注 释 “ 打 开 ” (可 见 ) 和 “关闭 ”( 隐 
藏 ) 之 间 切 换 。 
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4) 项 目 组 件 属 性 : 右 击 程序 编辑 器 窗口 中 的 某 一 个 POU 标签 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 “ 属 性 ”命令 ， 打开 “属性 ”对 话 框 。“ 属 性 ”对 话 框 中 有 一 般 和 保护 两 个 标签 ， 在 
“一 般 ” 标 签 中 可 依次 设置 名 称 、 人 作者、 程序 编写 等 内 容 ， 在 “ 保 扩 ”标签 中 可 输入 密码 。 

3. 编程 元 素 的 编辑 

编程 元 素 可 以 是 单元 、 指 令 、 地 址 及 网 
络 ， 编 辑 方法 与 普通 的 文字 处 理 软件 相似 。 
在 程序 编辑 大 上 选择 要 编辑 的 元 素 ， 通 过 工 
具 栏 按钮 或 “编辑 ” 亲 单 命令 ,或 下 接 右 击 
或 使 用 快捷 沫 单 选 项 ， 均 可 实现 对 选 定 对 象 
的 瘟 切 、 复 制 、 精 贴 、 插 入 或 删除 等 操作 。 

(1) 剪 切 、 复 制 和 烙 贴 

图 2-38 所 示 是 在 编程 元 件 上 右 击 鼠标 时 
的 结果 ， 此 时 “ 剪 切 ”和 “复制 ”项 处 于 有 图 2-38 “编程 元 件 的 编辑 
效 状 态 ， 可 以 对 元 件 进行 剪 切 或 复制 。 

用 鼠标 在 梯形 图 母线 上 单 击 ， 可 以 选择 该 母线 所 对 应 的 整个 网 络 ， 如 图 2-39 所 示 。 在 
母线 上 按 住 左 键 拖 动 ， 可 以 选择 多 个 网 络 段 ， 也 可 先 选择 开始 网 络 位 置 ， 然 后 在 结束 网 络 位 
置 处 按 住 Shift 键 并 单 击 鼠标 ， 确 定 多 个 网 络 段 区 域 ; 可 以 在 编辑 融 任 意 位 置 单 击 右键 并 通 
过 下 拉 沫 单 完 成 “全 选 ”操作 (見 較 2-38) 。 选 择 后 可 进行 剪 切 、 复 制 和 粘贴 。 粘 贴 操作 只 
有 在 六 切 、 复 制 后 有 效 。 























图 2-39 网 络 选择 编辑 








(2) 插入 和 删除 

1) 编程 时 经 名 用 到 插 和 一行、 一列、 坚 线 、 一 个 网 络 、 一 个 子 程序 或 中 断 程 序 等 。 

一 行 、 一 列 、 坚 线 、 一 个 网 络 的 插 和 人 方式 是 ， 在 要 捅 和 人 处 右 击 ， 弹 出 快捷 菜单 ， 选 择 
“插入 ”命令 ， 弹 出 下 拉 子 菜单 ， 如 图 2-40 所 示 ; 单 击 要 插入 的 项 ， 然 后 进行 编辑 。 也 可 用 
菜单 栏 “ 编 辑 ” 中 相应 的 “ 捅 入 ”项 来 完成 相同 的 操作 。 插 入 “ 行 ” 或 “ 列 ” 是 指 在 鼠标 
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当前 位 置 的 上 面 或 左边 插入 新 的 位 置 ，“ 竖 
线 ” 用 来 插入 垂下 的 并 联 线段 ，“ 网络” 是 
在 光标 上 方 插入 网 络 并 为 所 有 网 络 重 新 编写 。 
2) 编程 时 经 常 遇 到 删除 一 条 指令 、 竖 
线 、 水 平 线段 、 一 行 、 一 列 、 一 个 网 络 、 一 
个 子 程序 或 中 断 程序 等 操作 。 
① 一 条 指令 、 坚 线 、 水 平 线段 的 删除 方 





h 
JOB 0) Ctrl+t2 







前 切 (T) Ctrl1+1 
复制 并) Ftr1+D 


全 选民 ) 


TIR) Ctr1+T 





式 是 ， 单 击 要 删除 的 指令 、 坚 线 的 左 侧 位 置 、 列 
水 平 线段 后 按 Delete 键 ， 有 删除 相应 的 指令 、 网 络 加 
竖 线 、 水 平 线段 。 IO 人 








② 一 行 、 一 列 的 删除 方式 是 ， 在 要 删除 行 
上 的 任意 位 置 或 要 删除 的 某 一 列 处 单 击 鼠 标 右 
键 ， 弹 出 快捷 菜单 ， 选 择 “ 删 除 ” 下 拉 子 菜单 
中 的 “ 行 ”或 “ 列 ”， 删 除 相 应 的 行 或 列 。 

③ 删除 一 个 网 络 ， 在 网 络 标 题 或 网 络 注释 上 右 击 ， 选 择 “ 删 除 ” 下 拉 子 菜单 中 的 “网 
络 ”， 删 除 相应 的 程序 段 。 选 择 一 个 或 多 个 程序 段 ， 按 Delete 键 ， 或 在 被 选择 区 域 处 右 击 ， 
选择 “删除 ”下 拉 菜 单 中 的 “选择 ”或 “网 络 ”,， 或 单 击 “ 删 除 网 络 ” 按 钮 ， 删 除 程序 中 
选择 的 整个 网 络 。 在 下 拉 菜 单 出现 后 ， 按 照 快捷 提示 ， 用 快捷 键 完成 相应 的 操作 。 

④ 删除 一 个 子 程序 或 中 断 程序 : 右 击 得 删除 的 子 程序 或 中 断 程 序 标签 ， 选 择 “ 删 除 ” 
下 拉 子 菜单 中 的 POU， 弹 出 对 话 框 ， 问 是 否 确 定 删除 该 项 ， 单 击 “ 是 ”按钮 ,或 打开 “ 指 
令 树 ” 中 与 之 对 应 的 文件 夹 ， 然 后 右 击 待 删除 的 图 标 并 选择 弹出 菜单 中 的 “删除 ”命令 ， 
相应 的 子 程序 或 中 断 程序 将 被 删除 。 

(3) 编译 与 下 载 

在 STEP 7-Micro/WIN 中 ， 编 辑 的 程序 必须 编译 成 S7-200 PLC CPU 能 识别 的 机 融 码 ， 才 
能 下 载 到 S7-200 PLC CPU 内 运行 。 

程序 编辑 完成 ， 可 用 菜单 栏 中 的 PLC 一 “编译 ”命令 或 者 用 工具 栏 上 的 “编译 ”按钮 
( 见 图 2-12) ， 对 当前 编辑 器 中 的 程序 进行 离线 编译 。 知 选择 PLC 一 “全 部 编译 ”命令 ， 则 
按照 顺序 编译 程序 块 〈 主 程序 、 全 部 子 程序 、 全 部 中 上 断 程 序 ) 、 数 据 块 、 系 统 块 等 全 部 块 ， 
“全 部 编译 ”与 哪 一 个 窗口 是 否 活动 无 关 。 

编译 结束 后 在 信息 输出 窗口 显示 编译 结果 。 信 息 输 出 窗口 会 显示 程序 块 和 数据 块 的 
大 小 ， 也 会 显示 编译 中 发 现 的 语法 错误 的 数量 、 各 条 错误 的 原因 和 错误 在 程序 中 的 位 
置 。 双 击 信 息 输 出 窗口 中 的 某 一 条 错误 信息 ， 会 在 程序 编辑 器 中 相应 出 错位 置 出 现 矩 
形 光 标 ， 如 图 2-41 所 示 。 人 必须 改正 程序 中 的 所 有 错误 ， 才 能 编译 成 功 ， 进 而 进行 “下 
40 7 PET a 

上 佐和 下載 用 戸 程 序 指 的 是 用 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 进行 编程 时 ，PLC 主机 和 计 
算 机 之 间 的 程序 、 数 据 和 参数 的 传送 。 

下 载 之 前 ，PLC 应 处 于 STOP 模式 。 单 击 工具 条 中 的 “停止 ”按钮 ， 或 选择 pLC O “Ë 
止 ” 人 命令， 进入 STOP 模式 。 如 果 不 在 STOP 模式 ， 可 将 CPU 模块 上 的 模式 开关 (人 处 在 PLC 
主机 正面 中 右 侧 小 门 里 的 黄色 开关 ) 扳 到 TERM nk STOP 位 置 。 
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图 2-40 插入 操作 的 选项 菜单 
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INT_D [INTÜJ 
块 尺寸 = 以 字 节 ) .1 错误 


正在 编译 数据 块 .…. 
块 尺寸 =0t 字 节 ) Dial 


正在 编译 系统 块 .…. 
编译 块 有 喇 误 , IPS Fa 


总 错误 数目 :1 











图 2-41 在 信息 输出 窗口 显示 编译 结 





在 计算 机 与 PLC 建立 起 通信 连接 后 ， 如 直接 执行 下 载 操 作 ，STEP 7-Micro/WIN 会 自动 
进行 编译 。 用 户 程 序 编 译 成 功 后 ， 可 以 将 程序 代码 下 载 到 PLC 中 ， 而 程序 注释 被 忽略 。 

单 击 工具 条 中 的 “下 载 ” 按 钮 ( 见 图 2-12) , 或 选择 “文件 ”一 “下 载 ” 命 令 ， 将 会 出 
现下 载 对 话 框 ， 如 图 2-42 所 示 。 用 户 可 以 分 别 选择 是 否 下 载 程序 块 、 数 据 块 和 系统 块 。 单 
击 “ 下 载 ” 按 钮 ， 开 始 下 载 信息 ， 如 PLC 处 于 RUN 模式 ， 将 出 现 “ 将 PLC 设置 为 STOP 模 
式 吗 ?” 选 项 框 ， 单 击 “ 是 ”按钮 ， 使 PLC 转 为 STOP 模式 后 ， 开 始 下 载 程序 ， 同 时 输出 窗 
口中 显示 “正在 下 载 至 PLC…” 信 息 ， 下 载 完毕 后 ， 显 示 “ 下 载 成 功 ” 字 样 。 

如果 STEP 7-Micro/WIN 中 设置 的 CPU 型 号 与 实际 的 型 号 不 符 ， 下 载 时 会 出 现 警告 信 
息 ， 这 时 应 重新 进行 “通信 ”并 成 功 后 再 下 载 。 











PPI 连 接 
合用“ 选项: 按钮 选择 要 下 载 的 块 。 


远程 地 址 : 2 CEU 226 REL 02.00 


>l 


9 单 击 “ 下 载 ” 开 始 。 
d 


选项 £ 


选项 

ly 程序 块 

ly 数据 块 

ly 系统 块 
菜谱 


| 数据 日 志 配 置 





ly 成 功 后 关闭 对 话 框 
@ 单 击 获 取 帮 助 和 支持 da 


图 2-42 下载 程序 功能 框 
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下 载 成 功 后 ， 以 手动 方式 将 模式 开关 拨 到 RUN 位 置 ， 或 模式 开关 设 为 TERM 位 置 ， 通 
过 使 用 工具 条 中 的 按钮 (LES 2-13 中 的 第 1 个 按钮 “PE”)，, 使 PLC 成 为 RUN 模式 。 运 行 
模式 下 , PLC 上 黄 灯 STOP 指示 灯 灭 ， 绿 灯 RUN 指示 灯亮 。 

这 时 PLC 就 开始 运行 了 ,不管 是 否 有 输入 信号 ， 它 都 在 周期 性 顺序 扫描 下 载 进 去 的 程 
序 。 如 果 进 行程 序 调试 ， 就 可 以 启动 相应 的 输入 信号 开始 调试 了 。 

4. 数据 块 编辑 

数据 块 用 来 对 V 存储 器 (变量 存储 右 ) 进行 数据 初始 化 ， 可 以 用 字 节 、 字 或 双 字 赋值 。 
数据 块 中 的 典型 行 包 括 起 始 地 址 以 及 一 个 或 多 个 数据 什 ， 双 笠 线 (“//” ) 之 后 的 注释 为 可 
选项 。 输 入 一 行 后 ， 按 Enter 键 ， 数 据 块 编辑 需 对 输入 行 自 动 格式 化 (对齐 地 址 列 、 数 据 、 
注释 ; 大写 V 存储 区 地 址 标志 ) 并 重新 显示 。 数 据 块 编辑 需 接 收 大 小 写字 母 ， 并 人 允许 使 用 
有 逗号 、 制 表 符 或 空格 作为 地 址 和 数据 值 之 间 的 分 隔 符 。 数 据 块 的 第 一 行 必须 包含 明确 的 地 
址 ， 以 后 的 行 可 以 不 包含 明确 的 地 址 。 在 单 地 址 值 后 面 输入 多 个 数据 或 输入 只 包含 数据 的 行 
时 ， 由 编辑 需 进 行 地 址 赋值 。 编 辑 需 根据 前 面 的 地 址 和 数据 的 长 度 ( 字 节 、 字 或 双 字 ) 进 
行 赋值 。 

选择 “检视 ”一 “元 件 ” 一 “数据 块 ” 命 令 ， 或 者 直接 在 浏览 条 中 单 击 “数据 块 ”按钮 ， 
或 者 在 指令 树 中 单 击 “数据 块 ” 图 标 ， 均 可 打开 数据 块 窗口 进行 操作 。 

5. 符号 表 

符号 表 是 使 用 符号 编 址 的 一 种 工具 表 ， 可 使 程序 逻辑 更 容易 理解 、 便 于 记忆 。 使 用 符号 
表 的 方式 有 两 种 ; 一 种 是 在 编程 时 使 用 直接 地 址 ， 然 后 打开 符号 表 ， 编 写 与 直接 地 址 对 应 的 
符号 名 称 ， 编 译 后 由 软件 自动 转换 名 称 ; 另 一 种 是 在 编程 时 直接 使 用 符号 名 称 ， 然 后 打开 符 
号 表 ， 编 写 与 符号 名 称 对 应 的 直接 地 址 ， 编 译 后 得 到 相同 的 结果 。 

要 打开 符号 表 ， 可 单 击 “ 检 视 ” 菜 单 中 的 “符号 表 ” 项 或 浏览 条 窗口 中 的 “符号 表 ” 
按钮 ， 在 “符号 ” 列 输入 符号 名 ， 使 用 Tab、Enter 或 Arrow 键 确认 输入 ， 同 时 移 至 下 一 个 
单元 格 。 符 号 名 最 大 允许 长 度 为 23 个 字符 。 在 地 址 列 和 注释 列 分 别 输入 地 址 和 注释 (注释 
为 可 选项 ， 最 多 人 允许 79 个 字符 )， 符 号 表 窗 口 如 图 2-43 所 示 。 右 击 单元 格 ， 可 进行 修改 、 
删除 、 插 入 等 操作 。 


















































地 址 注解 
= | 局 动 ID.Ü FefevB5B1, 接 常 开设 点 
名 | 停止 ID.2 Tema B 5B2, Ez B|R0 =a 
= | 电动 机 Q0.1 ーー KM1 的 战 图 


Y 用户 1 式 PDU 符 号 Z 4 





图 2-43 符号 表 














一 经 编译 ， 符 号 表 就 应 用 于 程序 中 。 图 2-44 显示 了 编译 程序 后 梯形 图 中 的 变量 已 经 改 
为 符号 寻 址 的 结 东 。 

从 图 2-44 中 可 以 看 出 ， 在 梯形 图 中 用 符号 代 符 了 地 址 ， 每 个 触 点 的 作用 比较 明了 ， 但 
还 是 觉得 不 太 方 便 ， 希望 能 够 同时 看 见 符号 和 地 址 ， 这 个 要 求 也 可 以 实现 。 
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程序 注解 


按 控 制 电动 机 的 荡 般 强 Kh] 的 贱 图 
IO | 控 控 钮 3881, 接 常 开 刷 点 











图 2-44 ”使 用 符号 表 编程 





选择 “工具 ”一 “选项 ”命令 ,在 选项 对 话 框 中 选择 “程序 编辑 需 ” 选 项 卡 ， 在 此 对 话 
框 的 右 中 间 位 置 有 个 “符号 编 址 ”选项 口 ， 选 择 “ 显 示 符 号 和 地 址 ”并 确认 ， 之 后 在 所 打 
开 的 项 目 程 序 元 件 上 会 显示 符号 和 地 址 ， 如 图 2-45 所 示 。 

[程序 注解 | 
Fš 1 问 络 标题 
[Pis | 


启动 :10.0 停止 :10.2 电动 机 :Qu0.1 
『 











电动 机 :QU0.1 


IOO | 控 斥 钮 S61, 控 常 f 般 | 











图 2-45 ”同时 查看 符号 和 地 址 














fp ”程序 的 运行 监控 与 调试 
STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 提供 了 一 系列 工具 来 调试 并 监控 正在 执行 的 用 户 程 序 。 


六 一、 工作 模式 选择 


S7-200 PLC 的 CPU 具有 停止 和 运行 两 种 操作 模式 。 在 停止 模式 下 ， 可 以 创建 、 编 辑 程 
序 ， 但 不 能 执行 程序 ; 在 运行 模式 下 ，PLC 读 取 输入 ， 执 行程 序 ， 写 输出 ， 反 映 通信 请 求 ， 
更 新 智能 模块 ， 进 行内 部 事务 管理 及 恢复 中 断 条 件 ， 不 仅 可 以 执行 程序 ， 也 可 以 创建 、 编 辑 
及 监控 程序 操作 和 数据 。 为 调试 提供 帮助 ， 加 强 了 程序 操作 和 确认 编程 的 能 
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如果 PLC 上 的 模式 开关 处 于 RUN sk TERM 位 置 ， 可 通过 STEP 7-Micro/WIN 软件 执行 
菜单 命令 PLC 一 “运行 ”或 PLC 一 “停止 ”进入 相应 工作 模式 。 也 可 单 击 工具 栏 中 的 “ 运 
行 ”按钮 (图 2-13 中 第 1 个 ) 或 “停止 ”按钮 (图 2-13 中 第 2 个 ) 进入 相应 工作 模式 ， 
还 可 以 手动 改变 位 于 PLC 正面 上 小 门 内 的 状态 开关 改变 工作 模式 ，“ 运 行 ” 工 作 模 式 时 ， 
PLC 上 的 黄色 STOP 指示 灯 灭 ， 绿 色 RUN 指示 灯亮 。 








友 二 、 梯 形 图 程序 的 状态 监视 


编程 设备 和 PLC 之 同 建立 通信 井 向 PLC 下 载 程序 后 ，STEP 7-Micro/WIN 可 对 当前 程序 
进行 在 线 调试 。 利 用 菜单 栏 中 “调试 ”列表 选择 或 单 击 “调试 ”工具 条 中 的 按钮 ， 可 以 在 
村 形 图 程序 编辑 费 窗 口 查看 以 图 形 形 式 表示 的 当前 程序 的 运行 状况 ， 还 可 直接 在 程序 指令 上 
进行 强制 或 取消 强制 数值 等 操作 。 

运行 模式 下 ， 选 择 “调试 ? 一 “开始 程序 状态 监控 ”命令 ， 或 单 击 工 具 条 中 的 “程序 状 
态 监 控 ” 按 钮 ， 用 程序 状态 功能 监视 程序 运行 的 情况 ，PLC 的 当前 数据 值 会 显示 在 引用 该 
数据 的 LAD 劳 边 ，LAD 以 彩色 显示 活动 能 流 分 文 。 由 于 PLC 与 计算 机 之 间 有 通信 时 间 延 
迟 ，PLC 内 所 显示 的 操作 数 数值 总 在 状态 显示 变化 之 前 先 发 生 变化 。 所 以 ， 用 户 在 屏幕 上 
观察 到 的 程序 监控 状态 并 不 是 完全 如 实 了 迅速 变化 的 元 件 状态 。 屏 旬 刷 新 的 速率 取决 于 PLC 
与 计算 机 的 通信 速率 以 及 计算 机 的 运行 速度 。 

1. 执行 状态 监控 方式 

“使 用 执行 状态 ”功能 使 监控 视图 能 显示 程序 扫描 周期 内 每 条 指令 的 操作 数 数 值 和 能 流 
状态 。 或 者 说 ， 所 显示 的 PLC 中 间 数 据 值 都 Tua w. 
是 从 一 个 程序 扫描 周期 中 采集 的 。 “ 

在 程序 状态 监控 操作 之 前 选择 “ 调 ター 
试 ”" 一 “使 用 执行 状态 ”( 此 命令 行 前 面 出 现 
一 个 “V” 即 可 ) 命令 ,进入 可 监控 状态 。 Eo 

在 这 种 状态 下 ，PLC 处 于 运行 模式 时 ， m sp 
单 击 “ 程 序 监 控 ” 按 钮 (图 2-13 中 第 3 个 ) 
启动 程序 状态 监控 ，STEP 7-Micro/WIN 将 用 
默认 颜色 ( 浅 灰 色 ) 显示 并 更 新 梯形 图 中 各 
元 件 的 状态 和 变量 数值 ， 如 图 2-46 所 示 。 什 图 2.46 XJ PLC 运行 状态 的 监控 
么 时 候 想 退出 监控 ， 再 按 此 按钮 即 可 。 

启动 程序 状态 监控 功能 后 ， 梯 形 图 中 左边 的 垂直 “母线 ”和 有 能 流 流 过 的 “导线 ” 变 
为 蓝 色 ; 如 果 位 操作 数 为 逻辑 “ 真 "， 其 触 点 和 线圈 也 变 成 蓝 色 ; 有 能 流 流 入 的 指令 盒 的 使 
能 输入 端 变 为 蓝 色 ;如 该 指令 被 成 功 执行 ， 指 令 盒 的 方 框 也 变 为 蓝 色 ;定时 器 和 计数 器 的 方 
框 为 绿色 时 表示 它们 已 处 在 工作 状态 ; 红色 方 框 表示 执行 指令 时 出 现 了 错误 ; 灰色 表示 无 能 
流 、 指 今 被 跳 辻 、 未 週 用 或 PLC 处 于 停止 模式 。 

运行 过 程 中 ， 单 击 “ 和 暂停 程序 监控 ”按钮 (图 2-13 中 第 4 个 ), 或 者 右 击 正 处 于 程序 
监控 状态 的 显示 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “暂停 程序 状态 (M) ”命令 ， 将 使 这 一 时 
刻 的 状态 信息 静止 地 保持 在 屏幕 上 以 提供 仔细 分 析 与 观察 ， 直 到 再 次 单 击 “暂停 程序 监控 ” 
按钮 (图 2-13 中 第 4 个 ) ， 才 可 以 取消 该 功能 ， 继 续 维持 动态 监控 。 
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网 络 1 网 络 标题 
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T38=OFF MO0.3 
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2. 扫描 结束 状态 的 状态 监控 方式 

“扫描 结束 状态 ”显示 在 程序 扫描 周期 结束 时 读 取 的 状态 结果 。 首 先 使 菜单 命令 “ 调 
试 " 一 “使 用 执行 状态 ”命令 行 前 面 的 “VV” 消失 ， 进 入 扫描 结束 状态 。 由 于 快速 的 PLC 扫 
描 循 环 和 相对 慢 速 的 PLC 状态 数据 通信 采集 之 间 存 在 的 速度 差别 , “扫描 结束 状态 ”显示 的 
是 多 个 扫描 周期 结束 时 采集 的 数据 值 。 也 就 是 说 ， 显 示 值 并 不 是 即时 值 。 

在 该 状态 STEP 7-Micro/WIN 经 过 多 个 扫 摘 周期 采集 状态 但， 然后 刷新 梯形 图 中 各 值 的 
状态 并 显示 。 但 是 不 显示 工 存 储 髓 或 累加 需 的 状态 。 在 “扫描 结束 监控 ”下 ,“ 和 暂停 程序 监 
控 ” 功 能 不 起 作用 。 

在 运行 模式 下 启动 程序 状态 监控 功能 ， 电 源 “ 母 线 ”或 逻辑 “ 真 ”的 触 点 和 线圈 显示 
为 蓝 色 ， 标 形 图 中 所 显示 的 操作 数 的 值 都 是 PLC 在 扫描 周期 完成 时 的 结果 。 




















友 三 、 语 旬 表 程序 的 状态 监视 


语句 表 和 梯形 图 的 程序 状态 监视 方法 是 完全 相同 的 。 选 择 “工具 ”一 “选项 ”命令 , 在 
打开 的 窗口 中 选择 “程序 编辑 器 ”中 的 “STL 状态 ”选项 卡 ， 如 图 2-47 所 示 ， 可 以 选择 语 
句 表 程 序 状态 监视 的 内 容 ， 每 条 指令 最 多 可 以 监控 17 个 操作 数 、 逻 辑 堆栈 中 4 个 当前 值 和 
11 个 指令 状态 位 。 

状态 信息 从 位 于 编辑 窗口 顶端 的 第 一 条 STL 语句 开始 显示 。 当 向 下 滚动 编辑 窗口 时 ， 
将 从 CPU 获取 新 的 信息 。 如 果 需 要 和 暂停 刷新 ， 还 是 单 击 “ 和 暂停 程序 监控 ”按钮 (图 2-13 中 
第 4 个 ) ， 过 程 与 梯形 图 的 相同 。 

















友 四 、 用 状态 表 监 视 与 调试 程序 


如 果 需 要 同时 监视 的 变量 不 能 在 程序 编辑 需 中 同时 显示 ， 可 以 使 用 状态 表 监 视 功 能 。 虽 
然 梯形 图 状态 监视 的 方法 很 直观 ， 但 受到 屏幕 的 限制 ， 只 能 显示 很 小 一 部 分 程序 。 利 用 
STEP 7-Micro/WIN 的 状态 表 不 仅 能 监视 比较 大 的 程序 块 或 多 个 程序 ， 而 且 可 以 编辑 、 读 、 
写 、 强 制 和 监视 PLC 的 内 部 变量 ; 还 可 使 用 诸如 单 次 读 取 、 全 部 写 人 、 读 取 全 部 强制 等 功 
能 ， 以 大 大 方便 程序 的 调试 。 状 态 表 始终 显示 “扫描 结束 状态 ”信息 。 























STL 状 甘 
JURA Er SF k. BME5 UH thi uE ImBr er te PR04656 


程序 编辑 器 STT 状 恋 | 
观察 数值 指令 状 夸 位 
mv ESTEROS se | 启用 输出 (ENO ) 
[7 逮 辑 堆栈 sf [| ”SCR 位 
指令 状态 位 議 「 SCR 区 域 位 


操作 数 





6 [ 零 结果 C SM1.0) 
A | WH (SM1 1) 
= x | 人 結果 (SM1.g) 
mem P 富 x 
= s | 除 零 C SM1.3) 
5 店 | ATS C SM1.4) 
+ 厂 空 表 读 取 C SH1.5) 
堆 楼 位 煞 目 R —1 = a | 壮 BCn 至 開演 (SW1.B) 
== ar ”ASCII 至 十 六 进 制 错误 C SM1.7) 








の 单 击 获取 帮助 和 支持 
图 2-47 语句 表 程 序 状态 监控 选择 
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1. 打开 和 编辑 状态 表 

在 程序 运行 时 ， 可 以 用 状态 表 来 谈 、 写 、 强 制 和 监视 PLC 的 内 部 变量 。 单 击 浏览 条 中 的 
“状态 表 ” 图 标 ， 或 右 击 指令 树 中 的 “状态 表 ” 选 项 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 “打开 ”命令 ， 
或 选择 “检视 ”一 ”元件 ”一 “状态 图 ”命令 ， 均 可 以 打开 状态 表 ， 如 图 2-48 所 示 。 打 开 后 可 对 它 
进行 编辑 。 如 果 项 目 中 有 多 个 状态 表 ， 可 以 用 状态 表 底 部 的 选项 卡 切换 。 

未 启动 状态 表 的 监视 功能 时 ， 可 以 在 状态 表 中 输入 要 监视 的 变量 的 地 址 和 数据 类 型 ， 定 
时 和 硕 和 计数 妖 可 以 分 别 按 位 或 按 字 监视 。 如 果 按 位 监视 ， 显示 的 是 它们 的 输出 位 的 ON/OFF 
状态 。 如 果 按 字 监 视 ， 显示 的 是 它们 的 当前 值 。 























图 2-48 ”状态 表 窗 口 





选择 “编辑 "一 搬入 ”命令 ， 或 右 击 状态 表 中 的 单元 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 “ 搬 
入 ”命令 ， 可 以 在 状态 表 中 当前 光标 位 置 的 上 部 插入 新 的 行 。 将 光标 置 于 最 后 一 行 中 的 任 
意 单 元 后 ， 按 加 下 的 箭头 键 ， 可 以 将 新 的 行 插 在 状态 表 的 底部 。 在 符号 表 中 选择 变量 并 将 其 
复制 在 状态 表 中 ， 可 以 加 快 创建 状态 表 的 速度 。 

2. 创建 新 的 状态 表 

可 以 创建 儿 个 状态 表 ， 分 别 监 视 不 同 的 元 件 组 。 碳 击 指令 树 中 的 状态 图 标 或 单 击 已 经 打开 
的 状态 表 ， 将 弹出 一 个 窗口 ， 在 窗口 中 选择 “插入 ”一 “状态 表 ” 命 令 ， 可 以 创建 新 的 状态 表 。 

3. 启动 和 关闭 状态 表 的 监视 功能 

与 PLC 的 通信 连接 成 功 后 ， 选 择 “ 调 试 " 一 “开始 图 状态 ”命令 或 单 击 工 具 条 上 的 “ 状 
态 表 ” 图 标 ， 可 以 启动 状态 表 的 监视 功能 ， 在 状态 表 的 “当前 值 ” 列 将 会 出 现 从 PLC 中 读 
取 的 动态 数据 ， 如 图 2-49 所 示 。 选 择 “ 调 斌 一 "停止 图 状态 ”命令 或 单 击 “ 状 态 表 ”图 
标 ， 可 以 关闭 状态 表 。 状 态 表 的 监视 功能 被 局 动 后 ， 编 程 软件 从 PLC 收集 状态 信息 ， 并 对 
表 中 的 数据 更 新 。 这 时 还 可 以 强制 修改 状态 表 中 的 变量 ， 用 二 进 制 方式 监视 字 市 、 字 或 双 
字 ， 可 以 在 一 行 中 同时 监视 8 点 、16 点 或 32 点 位 变量 。 



































图 2-49 ”状态 表 监 控 状 态 
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Kk +. # RUN 模式 下 编辑 用 户 程 序 


在 RUN (运行 ) 模式 下 ,不 必 和 转换 到 STOP (停止 ) 模式 ， 便 可 以 对 程序 做 较 小 的 改 
动 ， 并 将 改动 下 载 到 PLC 中 。 

建立 好 计算 机 与 PLC 之 间 的 通信 联系 后 ， 当 PLC 处 于 RUN 模式 时 ， 选 择 “ 调 试 ”一 > 
“运行 ”命令 中 程序 编辑 ， 如 果 编 程 软件 中 打开 的 项 目 与 PLC 中 的 程序 不 同 ， 将 提示 上 传 
PLC 中 的 程序 。 该 功能 只 能 编辑 PLC 中 的 已 有 程序 。 进 入 RUN 模式 编辑 状态 后 ， 将 会 出 现 
一 个 跟随 鼠标 移动 的 PLC 图 标 。 再 次 选择 “调试 ”一 “运行 ”命令 中 程序 编辑 ， 将 退出 RUN 
模式 编辑 。 

编辑 前 应 退出 程序 状态 监视 ， 修 改 程序 后 ， 需 要 将 改动 下 载 到 PLC。 下 载 之 前 一 定 要 仔 
细 考 虑 可 能 对 设备 或 操作 人 员 造 成 的 各 种 影 啊 。 

在 RUN 模式 编辑 状态 下 修改 程序 后 ，CPU 对 修改 的 处 理 方法 可 以 查阅 系统 手册 。 














友 六、 使 用 系统 块 设置 PLC 的 参数 


选择 “检视 ”一 “元 件 ” 一 “系统 块 ”命令 或 直接 单 击 浏览 条 中 的 “系统 块 ” 都 可 以 打开 
系统 块 。 单 击 指令 树 中 “系统 块 ” 文 件 夹 中 的 某 一 图 标 ， 则 可 以 直接 进入 系统 块 中 对 应 的 
对 话 框 。 

系统 块 主要 包括 通信 冰 口 、 断 电 数 据 保 持 、 密 人 码 、 数 字 量 和 模拟 量 输出 表 配 置 、 数 字 量 
和 模拟 量 输入 滤波 器 、 脉 冲 捕捉 位 和 通信 背景 时 间 等 ， 如 图 2-30 所 示 。 

















YB ls sal 1 
通信 端口 设置 共 许 您 调整 STEP 7-MicroAwlN 与 指定 PLC 之 间 的 通 情 参数 。 


iF x: 

R 断 上 电 数 据 保 持 
4 sha 

jh 输出 表 

本 输 六 涯 滤器 
j 脉 ;中 梢 捉 位 
本 | 背景 時 同 

所 EM 配置 

jt LED 配置 

j: 增加 存储 区 





EIB : 
地 址 间 隅 和 吊 新 圣 数 : 


系 朗 块 设置 参数 必须 下 载 才能 生效 。 


@ =ë rr 3 BZ ñ BJ 3I >Z FF 取消 | ”全 部 还 原 








图 2-50 ”系统 块 选项 框 





打开 系统 块 后 ， 单 击 感 兴趣 的 图 标 进 入 对 应 的 选项 卡 ， 可 以 进行 有 关 的 参数 设置 。 
有 的 选项 卡 中 有 “默认 值 ” 按 钮 ， 单 击 “ 默 认 值 ”按钮 可 以 目 动 设置 编程 软件 推 存 的 设 
置 值 。 

设置 完成 后 ， 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 确认 设置 的 参数 ， 并 日 动 退出 系统 块 窗口 。 设 置 完 
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所 有 的 参数 后 ， 需 要 立即 将 新 的 设置 下 载 到 PLC 中 , 参 数 便 存 修 在 CPU 模块 的 存储 


华中 。 
玄 七 、 梯 形 图 程序 状态 的 强制 功能 


在 PLC 处 于 运行 模式 时 执行 强制 状态 。 
此 时 右 击 某 元 件 地 址 位 置 ， 在 弹出 的 快捷 菜 
单 中 可 以 对 该 元 件 执行 号 入、 强制 或 取消 强 
制 的 操作 ， 如 图 2-51 所 示 。 强 制 和 取消 强制 
功能 不 能 用 于 V、M、AI 和 AQ 的 位 。 执 行 
强制 功能 后 ， 默 认 情 况 下 PLC 上 的 故障 灯 显 
示 为 黄色 。 

在 PLC 处 于 停止 模式 时 也 会 显示 强制 状 
态 。 但 只 有 在 非 “ 使 用 执行 状态 ”和 “程序 





状态 监控 ”条 件 下 ， 选 择 “ 调 试 ”" 一 “在 集 止 模式 中 写 入 -强制 输出 ”命令 后 ， 才 能 执行 对 输 


出 Q 和 AQ 的 写 和 强制 操作 。 
* 八 、 程 序 的 打印 输出 


打印 的 相关 功能 在 荣 单 栏 “ 文 件 ” 项 
中 ,包括 页 面 设 置 、 打 印 预览 和 打印 。 

选择 “文件 "一 ”页 面 设置 ”命令 ， 或 单 
击 工具 栏 中 的 “打印 ”按钮 ， 在 弹出 的 打印 
对 话 框 中 单 击 “ 页 面 设 置 ” 按 钮 ， 出 现 “页 
面 设置 ”对 话 框 ， 如 图 2-52 所 示 。 

在 “页 面 设置 ”对 话 框 中 单 击 “页 眉 / 
页 脚 ” 按 钮 ， 弹 出 “页 眉 / 脚 注 ” 对 话 框 ， 
可 在 该 对 话 框 中 进行 项 目 名 、 对 和 象 名 称 、 日 
期 、 时 间 、 页 码 以 及 左 对 齐 、 居 中 、 右 对 齐 
的 設定 。 

选择 “文件 ”一 “打印 预览 ”命令 ， 或 单 
击 工具 栏 中 的 “打印 预 儿 ”按钮 ， 显 示 打 印 
预览 窗口 ， 可 进行 程序 块 、 符 号 表 、 状 态 表 、 
数据 块 、 系 统 块 、 交 叉 引 用 的 预 宛 设置 。 如 
果 对 打印 结 采 满意 ， 可 选择 打 纯 功能 。 











10.1=DFF Q= 
| 选项 全 )... 


mA 0... 
强制 下 1).. . 
职 消 强制 四 






暂停 程序 状态 监控 1) 








图 2-51 执行 强制 状态 











选择 “文件 一" 打印” 命令， 或 单 击 工具 栏 中 的 
“打印 ”对 话 框 中 ， 可 选择 需要 打印 的 文件 的 组 件 的 复 选 三， 选择 打印 主 程序 网 络 1~ 网 络 
20 的 标 形 图 程序 ， 但 如 来 还 希望 打印 程序 的 附加 组 件 ， 例如， 还 要 打印 符号 表 等 ， 则 所 选 


打印 范围 无 效 ， 将 打印 全 部 LAD 网 络 。 


单 击 “ 选 项 ”按钮 ， 在 出 现 的 “打印 选项 ”对 话 框 中 选择 是 否 打印 程序 属性 、 局 部 变 


量 表 和 数据 块 属性 。 
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图 2-52 ”打印 前 的 页 面 设置 








打印” 按钮， 在 如 图 2-53 所 示 的 
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预 点 昌 1.. 





HP Laserlel 5100 PCL 5e 


= 选项 0). 
状态 惟 备 就 绪 


类 型 ”HP Laserlet 5100 PCL 5e 页 面 设 置 .. | 





位 置 LFT1: 
注释 
ly 物色 打 印 
打 印 肉 容 内 庁 范围 -程序 编辑 器 
全 部 
主 程序 [0B1) 


回 | 
e|SBR_D[SBRUI 
IN T_D [IN T0J 

















5 
+ | 








图 2-33 “打印 ”对 话 框 


第 七 厂 ”通信 程序 下 载 与 癌 导 纳 程 


友 一 、 主 从 式 通信 程序 的 下 载 


第 三 章 的 实验 十 三 与 第 四 章 的 例 五 都 是 主 从 式 通信 的 例子 ， 那 么 程序 编 好 后 ， 如 何 通过 
STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 将 程序 下 载 到 主 站 与 从 站 中 ， 继 而 投入 运行 呢 ? 

这 种 通信 方式 接线 很 少 ， 通 过 一 根 专 用 通信 和 电缆 将 主 站 与 从 站 通过 指定 的 通信 奖 口 连接 
起 来 即 可 ， 通 信 端 口 在 程序 中 应 指定 好 ， 在 这 两 例 中 都 是 用 的 “通信 1 口 "。 接 下 来 是 程序 
编辑 ， 编 程 有 两 种 途径 : 一 是 只 在 一 台 计 算 机 上 将 主 站 程序 编 好 后 ， 下 载 到 作为 主 站 的 PLC 
中 ， 然 后 编写 从 站 程序 ， 编 好 后 下 载 到 作为 从 站 的 PLC 中 ; 二 是 用 两 台 计 算 机 分 别 给 主 站 
与 从 站 编程 下 载 ， 这 一 方法 的 优点 是 当 两 台 PLC 投入 运行 时 ， 两 台 计 算 机 可 以 分 别 监视 主 
站 与 从 站 的 工作 状态 。 

计算 机 与 PLC 之 间 仍 然 用 PCZPPI 电 统 进行 通信 ， 因 “通信 1 口 ” 已 经 被 两 人 台 PLC 之 
间 通 信和 电缆 占 用 ， 所 以 计算 机 与 PLC 之 间 只 好 用 “通信 0 日"。STEP 7-Micro/WIN 编程 软 
件 对 单 台 PLC 的 默认 站 地 址 是 2， 就 把 主 站 地 址 设 为 2， 这 样 ， 主 站 的 程序 不 难 下 载 ， 因 为 
只 要 计算 机 与 PLC 通信 过 ， 地 址 肯定 是 2， 编 好 程序 直接 下 载 就 可 以 了 。 下 载 成 功 后 将 小 门 
内 的 模式 开关 定 在 RUN 位 置 ， 主 站 的 编辑 下 载 都 结束 了 ， 就 等 竺 运行 了 。 

将 主 站 PLC 的 电源 断 开 ， 然 后 拔 下 PC/PPI 电缆 插头 ， 插 到 从 站 PLC 的 “通信 0 H” 
(如 果 是 两 台 计 算 机 分 别 编程 下 载 就 没有 这 一 步 ) ， 给 从 站 PLC 通 上 电源 并 开始 编程 。 

从 站 地 址 就 应 该 从 3 开始 ， 在 这 两 个 例子 中 从 站 地 址 都 选 3。 将 PLC 站 地 址 由 2 设置 为 
3， 可 单 击 “ 系 统 块 ” ， 选 择 “ 通 信 端 口 ”选项 卡 〈 见 图 2-50)， 选 项 卡 中 第 一 项 是 “PLC 
地 址 ”的 端口 选项 ， 将 端口 定 为 3 后 单 击 “确认 ”按钮 退出 。 设 置 好 的 通信 参数 应 立即 下 
载 到 PLC 主机 ， 然 后 在 进行 通信 时 ， 会 发 现 搜索 来 的 站 地 址 已 经 是 3。 完 成 这 几 步 后 ， 再 将 
已 编写 好 的 从 站 程序 下 载 到 作为 从 站 的 PLC 中 ， 下 载 成 功 后 将 小 门 内 的 模式 开关 定 在 RUN 
位 置 ， 这 时 给 两 台 PLC 都 通 上 电源 ， 就 可 以 调试 运行 了 。 
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文 二 、PLC 与 变频 器 通信 程序 的 下 载 


PLC 与 变频 顺 之 间 的 通信 使 用 的 是 USS 通信 协议 ， 用 户 程 序 可 以 通过 子 程序 调用 的 方 
式 进行 编程 ， 编 程 的 工作 量 很 小 。 在 STEP 7 编程 软件 中 先 安装 “STFEP 7-Micro/WIN V32 指 
令 库 ”， 几 秒 钟 即 可 安装 好 ，USS 协议 指令 在 此 指令 库 的 文件 夹 中 。 指 令 库 提供 8 条 指令 来 
支持 USS 协议 ， 如 图 2-54 所 示 。 














7 了 区 区 引 用 | En 





s 86 MB vl 符号 | == 
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I] U55 CTRL 
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T] SS Ph Db 
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+ Modbus Protocol [1.0] 
+ | 還 購 用 子 還 行程 庁 





xE Á SBR_0n Á INT_0 / 








图 2-54 USS 通信 协议 指令 库 





调用 一 条 USS 指令 时 ， 将 会 日 动 增加 一 个 或 多 个 相关 的 子 程序 。 调 用 方法 是 打开 STEP 
7 编程 软件 ， 在 “指令 树 ” 一 “指令 ”一 “ 库 ” 一 USS Protocol 文件 夹 中 ， 将 会 出 现 用 于 USS 协 
议 的 通信 指令 ， 用 它们 来 控制 变频 絮 和 读 写 变频 右 参 数 。 用 户 不 需要 关注 这 些 子 程序 的 内 部 
结构 ， 只 要 将 有 关 指 令 的 外 部 参数 设置 好 ， 直 接 在 用 户 程序 中 调用 它们 即 可 ， 如 图 2-55 
所 示 。 

1) USS_ INIT 指令 用 于 初始 化 或 改变 USS 的 通信 和 参数， 只 需 在 一 个 扫描 周期 调用 一 次 
就 可以 了 , 所 以 一 般 都 使用 SM0. 1 指令 或 在 和 常 开 触 点 后 加 前 沿 微分 指令 达到 只 在 一 个 扫描 
周期 有 效 的 目的 。 

2) USS_ CTRL (变频 器 控制 ) 指令 ， 在 用 户 程序 中 ， 每 一 个 被 激活 的 变频 需 只 能 有 
一 条 。 

3) USS_ RPM _ x ( 读 变 频 器 参数 ) 和 USS_ WPM _ x ( 写 变 频 器 参数 ) 指令 可 以 任 
意 使 用 ， 但 是 每 次 只 能 激活 其 中 的 一 条 。 
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STEP 7-Micro/WIN 编 程 软件 4 


在 下 载 程序 调试 之 前 ， 还 应 确保 PLC 与 变频 可 之 间 的 通信 和 电 绕 已 经 接 好 ， 屏 蔽 线 也 已 
经 接 好 ， 变 频带 操作 面板 上 所 设置 的 波 特 座 和 站 地 址 等 应 与 程序 中 的 相符 合 。 


目下 | 上 | 
1 JERPBIISIBIBIBIS, 

Ba 

施 

É 

T 





程序 注解 
FIS 1 — Fu#š#ren 


DE 331 





击 此 条 


图 2-55 USS 通信 指令 的 输入 方法 


友 三 、 向 导 


一 些 特 丈 功 能 指令 ， 像 通信 、 
高 速 计数 右 、PID、TD200 等 ， 可 
以 通过 “ 问 导 ”进行 编程 、 设 置 ， 
在 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 
中 ,，“ 癌 导 ” 的 功能 相当 强大 ， 除 
了 编程 、 设 置 之 外 ， 还 可 以 利用 
它 进 行 配方 、 数 据 归 档 、 组 态 等 。 
直接 单 击 “工具 ”或 者 在 指令 树 
中 单 击 “ 癌 导 ”， 都 会 出 现 问 导 选 
项 菜单 ， 如 图 2-56 所 示 。 

例如 ， 需 要 编辑 高 速 计 数 需 
指令 的 应 用 程序 ， 这 时 就 可 以 使 
用 “ 同 导 ”， 让 “ 癌 导 ” 为 我 们 编 
程 。 只 要 按照 对 话 框 正确 输入 相 
关 参 数 ,，“ 回 导 ” 编 辑 组 态 后 ， 梯 
形 图 程序 就 生成 了 。 在 图 2-56 中 
选择 “工具 ”一 “指令 同 导 ”命令 ， 
或 在 指令 树 的 癌 导 区 域内 双击 
“高 速 计 数 咒 ”， 都 会 出 现 “ 辐 导 ?” 
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图 2-56 向导 的 选项 荣 单 
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编辑 高 速 计数 器 程序 的 第 一 个 对 话 框 ， 如 图 2-57 所 示 。 在 对 话 框 中 选 定 参数 后 ， 单 击 “ 下 
一 步 ” 按 钮 ， 继 续 进行 后 面 的 选择 。 


指 仿 向 号 HSG 


选 定 的 FIL 提 供 以 下 高 速 计数 器 。 沾 同 的 计数 器 最 才 可 支持 12 种 操作 模式 。 


你 希望 配置 哪个 计数 器 


- 
msiRI T Sasi TEia Tl Chagas Is FH0HBI EER Ph TI Pis 2. , PLE EF ehaqs zi A. SE 
要 选择 哪 一 种 换 作 模式 ? 


模式 R a BH 
標 式 n = 带 有 内 部 方向 控制 的 单 相同 上 ”向 下 计数 器 。 无 起 始 输 a, , Gs 
辆 | 六 6 





图 2-57 ”编辑 高 速 计数 禹 程序 的 第 一 个 对 话 框 
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来 程 实验 


在 理解 了 PLC 的 工作 原理 及 熟悉 了 PLC 的 结构 组 成 及 指令 系统 之 后 ， 就 要 编写 程序 了 。 
首先 要 熟悉 编程 软件 ， 本 书 是 以 S7-200 PLC 系列 CPU226 为 样机 的 ， 专 用 编程 软件 是 STEP 
7， 现 用 版 本 为 STEP 7-Micro WIN _ V40_SP9。 

最 初 编程 时 都 是 编写 控制 要 求 非 常 简 单 的 程序 ， 目 的 是 熟悉 编程 环境 ， 所 用 的 编程 语言 
是 梯形 图 。 梯 形 图 和 耳 观 易 懂 ， 它 与 电 兹 控制 系统 的 原理 图 相似 ， 是 目前 大 家 愿意 使 用 的 编程 
语言 。 梯 形 图 的 设计 过 程 称 为 编程 ， 在 梯形 图 中 能 反映 信号 间 的 逻辑 关系 。 程 序 调 试 时 能 够 
从 编程 软件 中 直接 看 出 某 个 信号 的 通 / 断 状态 。 

编程 步骤 : ① 明确 控制 要 求 或 称 控制 目的 ; ② 进行 WO 分配， 也 就 是 数 一 数 程序 中 应 
出 现 多 少 输入 /输出 信号 ， 然 后 为 其 分 配 一 个 IO 地 址 ; @) 画 出 PLC 的 对 外 接线 图 ; 接 
线 、 编 程 、 下 载 、 调 试 、 运 行 。 其 中 心 和 他) 可 以 合 为 一 步 。 

学 PLC 的 最 终 目 的 是 为 生产 服务 、 为 工程 服务 、 为 自动 控制 系统 服务 。 通 过 课程 实 
验 ， 巩 固 基 础 知识 、 检 验 掌 握 程 度 、 构 筑 应 用 环境 、 强 化 工程 意识 ， 进 一 步 提 高 编程 水 平和 
应 用 能 力 。 

程序 仅 供 参考 。 重 要 的 是 明确 控制 有 要求， 了 解 指令 的 使 用 方法 ， 由 浅 到 座 逐 潮 感 悟 PLC 
作为 核心 需 件 的 控制 系统 的 逻辑 关系 是 如 何 实现 的 。 


实验 一 逻辑 指令 



































太一 、 实 验 目的 

1. 加 深 对 逮 辑 指令 的 理解 。 

2. 进一步 熟悉 STEP 7 编程 软件 的 使 用 方法 。 
k -— sus s 


1. 编写 电动 机 起 一 保 一 停 程 序 
1) 打开 STEP7-Micro/WIN V4. 0 编程 软件 ， 选 择 “ 文 件 " 一 "新建 ”命令 ， 生 成 一 个 新 
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的 项 目 。 选 择 “ 文 件 " 一 打开 ”命令 ， 可 打开 一 个 已 有 的 项 目 。 选 择 “ 文 件 另 存 为 ”命令 
可 修改 项 目的 名 称 并 保存 。 

2) 选择 PLC 一 “类 型 ”命令 ， 设 置 可 编程 序 控制 器 的 型 号 ， 这 里 要 选择 CPU226 型 。 
可 以 使 用 对 话 框 中 的 “通信 ”按钮 ， 设 置 与 PLC 通信 的 参 数 。 

3) 用 “检视 ” 沫 单 可 以 选择 PLC 的 编 
程 语言 ， 使 用 梯形 图 或 STL (语句 表 ) 。 i Ls 





[衝立 

4) 输入 图 3-1 所 示 的 梯形 图 程序 。 II I01 DDD 

5) 用 PLC 菜单 中 的 命令 或 单 击 工具 条 — ) 
中 的 “编译 ”及 “全 部 编译 ”按钮 来 编译 输 non 


入 的 程序 ， 所 谓 “ 编 译 ” 就 是 软件 帮 你 检查 
编写 的 程序 有 无 错误 。 

如 有 果 程 序 有 错误 ， 则 必须 改正 程序 中 所 图 3-1 电动 机 起 一 保 一 停 程 序 
有 的 错误 ， 编 译 成 功 后 ， 才 能 下 载 程序 。 

6) 用 专用 电缆 将 PLC 与 计算 机 连接 好 ， 给 PLC 送 上 申 , 设置 通信 参数 。 

7) 将 编译 好 的 程序 下 载 到 PLC 之 前 ， 它 应 处 于 STOP 工作 方式 。 将 PLC 上 的 模式 开关 
放 在 非 STOP 位 置 ， 单 击 工具 栏 中 的 “停止 ”按钮 ， 可 进入 STOP 状态 。 

单 击 工具 栏 中 的 “下 载 ” 按 钮 ， 或 选择 “文件 ”一 下载” 命令 ， 在 下 载 对 话 框 中 选择 
下 载 程 序 块 ， 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 开 始 下 载 。 

8) 断 井 数 字 量 逢 入 板 上 的 全部 箱 入 井 共 , 逢 入 側 的 LED 全 部 熄灭 。 下 载 成 功 后 ， 单 击 
工具 栏 中 的 “运行 ”按钮 ， 用 户 程序 开始 运行 ，RUN LED 亮 。 

用 接 在 端子 10.0 和 10. 1 的 开关 模拟 按钮 的 操作 ， 即 将 开关 接 通 后 立即 断 开 ， 发 出 起 动 
信号 和 停止 信和 号， 观察 00.0 对 应 的 LED 的 状态 。 

2. 基本 指令 编程 训练 

输入 图 3-2 所 示 的 梯形 图 程序 ， 编 译 成 功 后 运行 该 程序 。 选 择 “ 检 视 ” 一 STL 命令 ， 可 
将 梯形 图 转换 为 语句 表 。 分 别 在 梯形 图 和 语句 表 方 式 用 “程序 状态 ”功能 监视 程序 的 运行 
情况 。 改 变 各 输入 点 的 状态 ， 观 察 00.3 和 M1. 0 的 状态 是 否 符合 图 3-2 给 出 的 逻辑 关系 。 












































图 3-2 ”基本 指令 逻辑 关系 验证 





3. 抢答 游戏 实验 
1) 要求 : 参加 智力 竞赛 的 A、B、C 三 人 的 旧 上 各 有 一 只 抢答 按钮 ， 分 别 为 SB1 、SB2 
和 SB3, 用 3 芒 灯 HLI~HL3 显示 他 们 的 抢答 信号 。 当 主持 人 接 通 抢答 允许 开关 SA1 后 抢答 


Z0 








开始 ， 最 先 按 下 按钮 的 抢答 者 对 应 的 灯亮 ， 与 此 同时 ， 应 禁止 另外 两 个 抢答 者 的 灯亮 ， 指 示 
灯 在 主持 人 按 下 复位 开关 SA2 后 熄灭 。 

2) 接线 图 (参考 ) 如 图 3-3 所 示 。 

3) 梯形 图 程序 如 图 3-4 所 示 。 
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10.3 Q0.0 Q01 Q02 Q0.3 
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图 3-4 抢答 硕 的 梯形 图 程序 


图 3-.3 PLC 对 外 接线 图 











克 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 

1. PLC 由 哪儿 部 分 组 成 ? 输入 电源 为 多 少 伏 ? 

2. 实验 所 用 的 PLC 的 型 号 是 什么 ? 输入 为 多 少 点 ? 输出 为 多 少 点 ? 

3. 如 何 进 行程 序 的 写 入 、 读 出 、 删 除 、 插 入 、 监 控 和 测试 ? 

4. 起 一 保 一 停电 路 中 ， 起 动 、 停 止 按 钮 是 接 按钮 的 常 开 触 点 还 是 常 闭 触 点 ? 


实验 二 ” 运 料 小 车 延 时 正 、 扩 转 控 制 





太一 、 实 验 目 的 


1. 了 解 并 掌握 置 位 指令 、 复 位 指令 、 定 时 器 的 使 用 方法 。 
2. 进一步 熟悉 STEP 7 编程 软件 的 使 用 方法 。 





k-— suk 


1. 控 制 要求 

运 料 小 车 由 三 相交 流 异步 电动 机 驱动 。 当 按 下 正 转 起 动 按钮 SB1 时 ， 如 果 小 车 处 于 停 
止 状态 ， 则 立即 正 转运 行 ， 直 至 碰 到 正 向 限 位 开关 SQ1 后 停止 ， 如果 小 车 处 于 反 转 运行 状 
态 ， 则 先 使 反 回 停止 ，10s 后 小 车 正 转 运行 ， 直 至 碰 到 正 癌 限 位 开关 SQ1 后 停止 。 当 按 下 反 
转 起 动 按钮 SB2 时 ， 如 有 果 小 车 处 于 停止 状态 ， 则 立即 反 转 运行 ， 直 至 碰 到 反 回 限 位 开关 SQ2 
后 停止 : 如 末 小 车 处 于 正 转 运行 状态 ， 则 先 使 正 回 停止，10s 后 小 车 反 转 和 运行， 直至 碰 到 反 
问 限 位 开关 SQ2 后 停止 。 任 何 时 候 按 下 停止 按钮 SB3 ， 小 车 都 停止 运行 。 
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2. 程序 设计 
1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 VO 个 数 ， 进 行 IO 分 配 ， 进 一 步 定 出 PLC 的 控制 接线 
图 ， 如 图 3-5 所 示 。 小 车 运行 示意 图 如 图 3-6 所 示 。 














反 转 —220V 


下 war WW LT 






EC 一 一 


SBl| SB2| SB3| SQI SQ2 





限 位 | 限 位 
图 3-5 运 料 小 车 的 PLC 控制 接线 图 





正 同 


SQ2 SQ1 














图 3-6 小 车 运 行 示意 图 


2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-7 所 示 。 

3) 程序 注释 当 按 下 正 向 起 动 按钮 SB1 时 ，10.0 处 于 ON 状态 ， 这 时 控制 00.0 线圈 
的 第 一 程序 行 中 的 各 点 都 是 ON 状态 ，Q0.0 即 可 ON 状态 ,使 外 接 KM1 接触 器 线圈 得 电 ， 
KM1 的 主 触 点 闭合， 电动 机 得 电 旋转 ， 拖 动 小 车 正 问 运 行 。 松 开 SB1 也 不 影响 Q0.0 的 ON 
状态 ， 因 它 的 常 开 触 点 已 闭合 ， 可 使 00.0 保持 ON 状态 。 正 癌 运 行 到 终点 撞 上 SQ1 时 ， 它 
的 常 开 触 点 会 使 10.3 处 于 ON 状态 ， 程 序 行 中 10.3 的 常 団 触 点 (也 就 是 取 反 状态 点 ) 就 会 
断 井 変成 OFF 状态 ， 从 而 使 00.0 変成 OFF 状态 ,停止 正 癌 运 行 。 如 果 按 下 正 癌 起 动 按 钮 
SBI 时 ， 小 车 正 处 于 反 向 运行 ，00. 1 是 ON 状态 ， 这 时 第 4 程 序 行 的 M0. 0 线圈 将 变 成 ON 
状态 ， 它 的 常 开 触 点 会 使 第 5 程序 行 的 定时 器 T37 开始 计时 ， 第 9 程序 行 中 的 MO. 0 的 常 団 
触 点 断 开 ， 使 00. 1 変成 OFF 状态 ， 小 车 停止 反 向 运行 。10s 后 T37 的 常 开 触 点 闭合 使 M0. 1 
线圈 变 成 ON 状态 并 保持 ， 因 为 用 的 是 置 位 指令 。 第 3 程序 行 中 的 M0. 1 的 常 井 触 点 使 Q0. 0 
线圈 变 成 ON 状态 ， 小 车 开始 正 癌 运行 ， 同时， 第 8 程序 行 Q0.0 的 篆 开 和 触 点 财 合 使 MO. 1 线 
圈 复 位 变 成 OFF 状态 ， 不 影响 小 车 继续 正 向 运行 ， 因 在 第 2 程序 行 有 Q0.0 的 自 保 触 点 。 反 
问 起 动 及 运行 过 程 就 不 用 注释 了 ， 与 正 癌 是 相同 的 ， 反 癌 起 动 按 钮 是 SB2， 终 点 限 位 开关 是 
SQ2, 所 用 接触 痴 古 KM2。 






































友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. 本 程序 只 有 10.2 引领 的 一 条 支线 与 总 母线 连接 ， 分 析 这 样 做 的 优 缺 点 。 
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2. 程 序 注 租 中 提 色 的 付 圏 、 常 井 (BD) 触 点 在 PLC 内 部 是 否 物理 存在 ? 











10.2 10.0 M0.0 M0.2 00.1 I0.3 Q0.0 
トーーーーー ル / /—————rr ) 
Q0.0 MO0.2 
| H 
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10.0 Q0.1 T37 M0.0 
トー ーー ) 
M0.0 
M0.0 a 
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—mËÜa le | ) 
Q0.0 M0.1 
3 
10.1 M0.2 M0.0 Q0.0 10.4 Q0.1 
= — i 
Q0.1 10.0 
に ーーーーーー-/ 
M0.3 
10.1 0.0 T38 M0.2 
ーーーーー ゴ |. 
M0.2 
| 
T38 
M0.2 
IN TON 


100 PT 100ms 






138 M0.3 

— Vs ) 
1 

0.1 M0.3 


—p 








图 3-7 小 车 运行 控制 程序 梯形 图 








实验 三 电动 机 星 形 -三 角形 减 压 起 动 控制 





太一 、 实 验 目的 


1. 了解 PLC 处 理 用 户 程序 的 特点 。 
2. 了 解 控 制程 序 的 不 唯一 性 。 
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k-— sus 


1. 控 制 要求 

图 3-8 所 示 为 单 台 电动 机 星 形 (Y) -三 
角形 (A) 减 压 起 动 控制 线路 图 ， 将 其 用 
PLC 改造 ， 要 求 画 出 PLC 对 外 IO 接线 图 ， 
并 编写 出 PLC 梯形 图 程序 。 

2. 程序 设计 

电动 机 Y- 信 减 压 起 动 是 大 家 最 熟悉 的 一 
种 减 压 起 动 方 式 了 ,体现 为 方法 简单 、 安 装 
维护 方便 、 经 济 实惠 。 欣 制 线路 也 有 很 多 种 ， 











不 管 是 哪 和 种， 控制 结果 是 一 样 的 ， 其 本 质 就 
是 3 个 接触 融 先 是 第 一 个 与 第 二 个 得 电动 作 ， 
形成 电动 机 的 站 起动 ， 隔 3s 变 成 第 一 个 与 第 图 3-8 电动 机 Y-A 减 压 起 动 控制 线路 图 








三 个 得 电动 作 ， 形 成 电动 机 的 入 运 行 。 

用 PLC 程序 来 实现 这 一 控制 过 程 ， 关 键 在 于 最 好 不 要 在 一 个 周期 内 形成 3 个 接触 融 都 
能 得 电动 作 的 程序 。 

1) 根 据 控 制 要求 , PLC 的 1/0 接线 图 如 图 3-9 所 示 。 





停止 按钮 
起 动 按钮 


电动 机 主 接触 器 
电动 机 Y 起 动 
电动 机 A 运行 





图 3-9 PLC 的 IO 接线 图 


2) 第 1 方案 控制 程序 梯形 图 如 图 3-10 所 示 。 
I0.1 Q0.3 ee 
—nlhia EN ENO 
時 6 IN OUTH QB0 


3) 第 2 方案 控制 程序 梯形 图 如 图 3-11 所 示 。 
Q0.2 
IN TON 
30 PT 100ms 


T37 MOV B 
EN ENO 


16#0A —IN OUT — QBO 








10.0 MOV B 
/ EN ENO 


0—IN OUT— QBO 


图 3-10 电动 机 Y- 人 减 压 起 动 控 制程 序 梯 形 图 (1) | 图 3-11 电动 机 Y- 信 减 压 起 动 控制 程序 梯形 图 (2) 
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3. 编程 体会 

由 方案 1 得 知 : 也 为 了 使 所 编 的 程序 都 放 在 一 个 网 络 里 ,便于 查找 监视 ， 程序 的 整 
体 结构 就 会 出 现 头 轻 脚 重 ， 按 要 求 是 最 不 允许 的 一 种 结构 形式 ， 如 图 3-10 所 示 。 在 一 
个 网 络 中 ， 将 停止 按钮 放 在 最 前 面 刚 好 能 形成 只 有 一 个 程序 行 与 总 母线 相连 的 要 求 ， 
这 样 给 编者 来 方便 ， 但 给 PLC 操作 系统 寓 来 了 负担 ， 增 加 了 扫 拉 时间， 所 以 如 程序 
较 长 就 尽量 不 要 这 样 做 。@ 利 用 PLC 周期 性 逐 行 扫描 的 特点 ， 使 程序 既 简 捷 又 能 实现 
控 制 要求 。 

由 方案 2 得 知 ， 传 送 指 令 的 输入 信号 使 能 问 (EN) 所 要 求 的 信号 类 型 是 脉冲 型 的 ， 即 
使 所 加 信号 是 连续 型 的 ， 如 后 面 又 有 传送 指令 形成 ， 仍 然 对 其 进行 履 盖 。 











友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 分 析 方 案 1 程序 的 执行 过 程 。 
2. 分 析 方 案 2 程序 的 执行 过 程 ， 并 说 明 把 6 送 到 QB0 后 Q0. 2 是 什么 状态 。 


一 -实验 四 带 式 运输 机 可 重复 顺序 起 动 、 逆 序 停止 控制 ”一 


六 一、 实验 目的 


1. 了 解 上 升 沿 脉冲 指令 的 使 用 方法 及 作用 。 
2. 了 解 定时 表 当 前 值 的 使 用 方法 。 


次 二、 实验 内 容 


1. 控制 要 求 

设计 一 种 控制 系统 ， 能 够 实现 多 级 带 式 运输 机 的 可 重复 延 时 顺序 起 动 、 停 止 控制 ， 所 有 
带 式 运 输 机 均 由 三 相交 流 异 步 电 动机 驱动 。 当 按 下 起 动 按钮 SB1 时 ，1 号 带 式 运 输 机 立即 起 
动 运行 ; 延 时 5s 后 ，2 号 带 式 运输 机 起 动 运行 ; 延 时 10s 后 ，3 号 带 式 运输 机 起 动 运行 ， 延 
时 15s 后 ，4 号 带 式 运输 机 起 动 运行 。 任 何 时 候 按 下 停止 按钮 SB2， 市 式 运 输 机 逆 起 动 顺序 
停止 ， 相 隔 延 时 均 为 gs， 直至 所 有 带 式 运输 机 均 停 止 运行 。 在 电动 机 逆序 停止 过 程 中 ， 如 
果 按 下 起 动 按 钮 SB1， 则 停止 过 程 立即 中 断 ， 吾 式 运 输 机 按照 上 述 起 动 规则 又 可 顺序 延 时 起 
动 ， 延 时 时 间 从 起 动 按钮 按 下 时 刻 算 起 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 0 分 配 ， 运 输 机 可 重复 顺序 起 动 、 逆 
序 停止 。 

2) 第 1 方案 控制 程序 梯形 图 如 图 3-12 所 示 。 

3) 第 2 方案 控制 程序 梯形 图 如 图 3-13 所 示 。 

4) PLC 控制 接线 图 如 图 3-14 所 示 。 

3. 编程 体会 

编程 难点 在 于 可 重复 起 、 停 ， 也 就 是 说 在 起 动 过 程 中 ， 按 下 停止 按钮 就 会 立即 进入 逆序 
停止 ; 在 停止 过 程 中 ， 按 下 起 动 按 钮 义 会 继续 顺序 起 动 ， 所 有 间隔 时 间 是 不 能 乱 的 。 例 如 ， 
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S) 按 下 起 动 钮 ,第 一 台 即 起 动工 作 
1 で 37 Q02 003 





100 ”M0.3 闭 合 ,10s 后 起 动 第 三 全 








1 ” 停 ,M0.3 得 电 
Q02 Q01 Q00  Q0.0 











10.0 I01 Moo 
トーー( ) ”电动 机 顺序 工作 的 起 停 控 制 

M0.0 

Q0.0 M0.0 I00 IO1  Q03 137 起 与 停 都 使 用 
| 次 信明 

M0.0 350 一 PL 100m 部 起 动 后 ,停止 
ーー レー | 计时 

M0.0 Q0.0 


13 正常 起 动 过 程 ,第 四 
に コ ーー( ) “人 台 要 等 30s 才 可 起 动 
T37 重新 起 动 过 程 ,如 前 三 合并 没 停止 ， 
加 M0.2 闭 合 ,15s 后 起 动 第 四 人 台 


7 | 重新 起 动 过 程 ,如 前 两 合并 没 停止 ， 
250 a de 
. T37 Q0.2 正常 起 动 过 程 ,第 三 
人 一人 (S$) 合 要 等 15s 才 可 起 动 
ーー 重新 起 动 过 程 ,如 前 两 合并 没 停止， 


QS ) 正常 起 动 过 程 与 重新 起 动 过 程 ,只 要 第 
一 全 已 起 动 ,第 二 全 部 等 5s 才 可 起 动 
/ S) 动 ,就 应 立即 决定 停止 点 ,以 
001 oo2 Md 3 便 重新 顺序 起 动 ,如 前 三 个 
トー ゴル ーー  ) 没 停 ,M0.2 得 电 , 如 前 两 个 没 


M0.0 Q0.3 
ーー ルト 一 相 -ー ル ーー ルー ルー ゴト ー( R) 
0.1 01 1 
O Ce 一旦 接 下 停止 按钮 ,就 要 
Q02 QO2 1 决定 应 该 停止 哪 台 , 然后 


再 顺序 停止 其 后 的 。 本 段 
程序 的 特点 是 如 上 下 位 置 
Q03 QO3 调换 一 下 ,最 后 程序 运行 的 
结果 就 完全 不 一 样 了 
M0.0  T37 Q0.1 0Q0.0 Q0.0 “ 道 向 顺序 停止 ,无 论 何 
/| P" PI | | トー (R) 时 都 可 按 下 停止 按 外 ， 
1 ”保证 依 序 延 时 停止 
160 
T37 
1 Q02 Ql oO 
の PF 一 一 ルト ーー (R) 
T37 i 
160 
T37 Q0.3 Q02 QO2 
ーーー ルー ーー て R ) 
80 1 
10.1 M0.2 
J R) ” 按 下 停止 按钮 或 全 部 停止 完毕 ,要 
Q0.0 2 ”将 先前 重新 起 动 选 择 继 电器 复位 
— 


图 3-12 可 重复 顺 起 、 逆 停 控 制程 序 梯形 图 (1) 
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图 3-13 


可 重复 顺 起 、 





. "| 6 
80 aa PT 100ms 


逆 停 控制 程序 梯形 网 (2) 
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图 3-13 ”可 重复 顺 起 、 逆 停 控 制程 序 梯形 图 (2) ( 续 ) 
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图 3-14 nj DU yes. yi E PLC 控制 接线 图 








逆序 集 止 已 将 电动 机 4、 电 动机 3 停止 ， 再 停 就 该 是 电动 机 2 了 ， 丈 在 此 时 又 按 下 起 动 按钮 
Bl1， 控 制 过 程 立即 由 集 止 转 为 起 动 ， 所 以 接 下 来 的 动作 丈 是 延 时 10s， 起 动 电动 机 3， 先 后 
顺 夺 、 时 刻 、 间 隅 都 是 不 能 乱 的 。 

案 1 中 只 用 了 一 个 时 间 继 电 硕 ， 所 有 的 延 时 都 由 它 负 责 ， 有 具体 时 刻 用 了 比较 指令 ， 所 
以 程序 中 比较 指令 较 多 。 程 序 中 使 用 了 上 升 沿 脉 冲 指 令 ， 利 用 它 为 其 前 面 的 触 点 信号 只 ON 
一 个 周期 的 特点 来 抓 转换 点 。 为 外 ， 这 个 例子 还 适合 用 顺 控 指令 来 编写 ， 目 己 可 编写 程序 上 
机 验证 ， 然 后 与 在 实验 报告 中 。 


六 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 顺序 起 动 、 逆 序 停止 是 指 什 么 ? 
案 1 中 比较 指令 后 面 的 上 升 沿 脉冲 指令 的 作用 是 什么 ? 
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实验 五 ”水 塔 水 位 目 动 控制 


太一 、 实 验 目的 


1. 掌握 边沿 脉冲 指令 的 应 用 。 
2. 刚 悉 第 用 特殊 继 电 右 的 应 用 。 





3. 进一步 营 握 编程 软件 的 使 用 方法 和 调试 程序 的 方法 。 


k-— sus 


1， 系 统 组 成 


该 系统 由 储 水 池 、 水 塔 、 进 水 电磁 阅 、 出 水 电磁 阅 、 水 录 及 4 个 液 位 传 感 癌 Sl. S2. 
S3、S4 所 组 成 。 液 位 传 感 冀 用 于 检测 储 水 池 和 水 塔 的 临界 液 位 ， 其 结构 示意 图 如 图 3-15 


所 示 。 

2. 控制 要 求 

1) 按 下 起 动 按 钮 ， 进 水 电磁 阅 Y 打开 ， 
水 位 开始 上 升 。 

2) 当 储 水 池 的 水 位 达到 其 上 限 值 时 ， 其 
上 水 位 检测 传 感 硕 S3 输出 信号 ， 进 水 电磁 效 
Y 关闭 ， 水 位 停止 上 升 。 

3) 当 水 位 到 达 S3 Ji, JK M 开始 动 
作 ， 将 储 水 池 的 水 传送 到 水 塔 中 去 。 

4) 当 水 塔 的 水 位 达到 其 上 限 值 时 ， 其 
上 水 位 检测 传感器 S1 输出 信号 ， 水泵 M 停 
止 抽水 。 

5) 水 塔 的 出水 申 磁 陶 根 据 用 戸 用 水量 
的 大 小 可 通过 旋钮 进行 调节 ， 当 水 塔 的 水 位 
下 降 到 其 下 水 位 时 ， 其 下 水 位 检测 传感器 S2 




















图 3-15 水塔 储 供水 系统 示意 





停止 输出 信号 ， 水 泵 会 再 次 打开 。 为 了 保证 水 塔 的 水 量 , 储 水 池 会 在 其 水 位 处 于 下 限 值 
( 液 位 传感器 S4 没有 信号) 时 ， 自 动 打 开 进 水 电磁 阅 Y。 


3. 系统 接线 示意 图 

PLC 对 外 接线 图 如 图 3-16 所 示 。 
4. 实验 参考 程序 

实验 参考 程序 如 图 3-17 所 示 。 


友 三 、 实 验 报告 要 求 


1. 给 程序 加 上 注释 ， 说 明 每 一 个 点 位 的 作用 。 
2. 思考 并 回答 控制 用 户 用 水 量 的 旋钮 是 什么 原理 。 
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1/O 分 配 : 

I0.0 一 起 动 开 关 SA1 

10.1 一 水 塔 上 限 位 S1 

10.2 一 水 塔 下限 位 S2 
10.3 一 備 水 池上 限 位 S3 
10.4 一 備 水 池下 限 位 S4 

Q0.0 一 控 制 修 水池 送水 的 加 磁 山 Y 
Q0.1 一 控制 电动 机 M 的 接触 器 KMI1 







roolo3) WH INIL 


iM |o or [2 | os [os 0 À lr 











图 3-16 PLC 对 外 接线 图 








网 络 1 — Filo FEBS] 


| 
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I0.0 , 


FE 2 控 制 水 款 速 行 


| 








实验 六 ”四 组 抢答 器 


妈 一 、 实 验 目的 


1. 熟悉 RS 触发 器 的 使 用 方法 。 
2. 熟悉 七 段 显 示人 码 指令 SEG 的 使 用 方法 。 
3. 熟悉 抢答 器 的 PLC 对 外 接线 的 特点 ， 


妈 二 、 实 验 内 容 


1. 控 制 要求 
设 有 四 组 抢答 入 ， 有 4 位 选手 ， 一 位 主持 人 ， 主 持 人 有 一 个 开始 按钮 和 一 个 复位 按钮 。 
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如 果 主 持 人 按 下 开始 按钮 后 ，4 位 选手 开始 抢答 ， 抢 先 按 下 按钮 的 选手 的 正常 抢答 指示 灯 
亮 ， 同 时 选手 序 扣 在 数码 管 上 显示 ， 其 他 选手 按钮 不 起 作用 。 如 有 果 主 持 人 未 按 下 开始 按钮 ， 
就 有 选手 抢答 ， 则 认为 犯规 ， 犯 规 指 示 灯 亮 并 闪烁 ， 同 时 选手 序 扎 在 数码 管 上 显示 ， 其 他 选 
手 按钮 不 起 作用 。 当 主持 人 按 下 开始 按钮 ， 时 间 开 始 倒计时 ， 在 10s 内 仍 无 选手 抢答 ， 则 系 
统 超时 指示 灯亮 ， 此 后 不 能 再 有 选手 抢答 。 所 有 各 种 情况 ， 只 要 主持 人 按 下 复位 按钮 后 ， 系 
统 回 到 初始 状态 。 

此 实验 接线 时 一 定 要 注意 将 选手 抢答 按钮 的 第 财 触 点 串 和 人 其 他 选手 的 稼 开 触 点 中 ， 也 就 
是 说 ， 每 个 按钮 应 具备 1 组 常 开 触 点 3 组 常 闭 触 点 ， 这 样 就 更 加 保证 了 抢答 的 合理 性 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 IO 个 HL1 H2 H3 HA4 
数 ， 进 行 IO 分 配 。 抢 答 需 示意 图 如 图 3-18 
所 示 ， 抢 答 顺 PLC 控制 接线 图 如 图 3-19 
所 示 。 


1 、 HLS ぐ 
其 中 ， 主 持 人 开始 按钮 (SB1) ;主持 人 る 
复位 按钮 (SB2) , 10.2-10.3 对 应 4 位 选手 HL6@ 


抢答 按钮 (SB3 ~ SB6); 00.0~ 00.3 对 应 4 
开始 复位 


位 选手 指示 灯 (HL1-HI4); Q0.4 对 应 没 人 
抢答 灯 (HL5); Q0.5 对 应 犯规 指示 灯 




























































( HL6) 。 图 3-18 抢答 器 示意 网 
HL1 | HL2| HL3 HL4 HLS |HL6 a b C d e f 8 —220V 
@ @ @ @ Q © 69 DO @ ⑳ @ @ @ ぐ @ 0 Q 


D UU S U: Ir C S 
CT CT CE CE ər CT TE CT TE TT ET or lar saralor lordlor[ し 
ET CE EE [or ”Tan 
el 














图 3-19 抢答 器 PLC 控制 接线 图 








2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-20 所 示 。 
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图 3-20 ”抢答 需 欣 制程 序 梯形 图 


第 三 章 ”课程 实验 


友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. 给 梯形 图 程序 加 上 注释 。 
2. SEG 指令 需 占 用 1 个 字 节 ， 但 只 用 了 7 位 ,第 8 位 可 否 留 作 他 用 ? 








实验 七 ” 单 按钮 控制 彩 灯 循环 


太一 、 实 验 目的 


1. 进一步 熟悉 RS 触发 硕 及 上 升 沿 脉冲 指令 的 使 用 方法 。 
2. 熟悉 功能 块 指令 的 使 用 方法 。 


次 二、 实验 内 容 


1. 控制 要 求 

用 1 个 按钮 控制 彩 灯 循环 ， 第 1 次 按 下 起 动 循环 移 位 ， 第 2 次 按 下 停止 循环 移 位 。 用 为 
一 个 按钮 控制 循环 移 位 方向 ， 第 1 次 接 下 左 向 移 位 , 第 2 次 按 下 右 问 移 位 ， 由 此 交 蔡 ， 假 设 
初始 状态 为 00000101， 移 位 周期 为 1s。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 0 分 配 。 彩 灯 循 环 移 位 PLC 对 外 接线 
图 如 图 3-21 所 示 。 













WW WW WW ⑳ WW WW WW ⑳ 
HL1 |HL2 |HL3 |HL4 HL5| HL6| HL7| HL8 


IL |Q0.01QO.1|Q0.21Q0.3| 2L1Q041Q0.51QO61Q07| … N | L | 











I/O 分 配 : 
10.0 一 起 动 .停止 按钮 
10.1 一 左 、 右 循环 按钮 


i [o [ir ”MT | Q00~Q0.7 一 彩 为 循环 位 
| 





图 3-21 彩 灯 循 束 移 位 PLC 对 外 接线 图 








2) 控制 彩 灯 循 环 移 位 的 梯形 图 程序 如 图 3-22 所 示 。 
六 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 梯形 图 中 的 SM0. 1 是 什么 编程 元 件 ? 它 的 作用 及 特点 是 什么 ? 
2. 上 升 沿 脉冲 指令 | P | 在 程序 中 的 作用 是 什么 ? 
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图 3-22” 彩 灯 循 环 移 位 梯形 图 程序 








Sy JV 洗衣 机 目 动 控制 





六 一、 实验 目的 


1. 玖 悉 顺 序 控制 指令 的 使 用 方法 。 
2. 了解 并 车 握 另 一 种 编程 域 言 





语句 表 助 记 符 。 
女 二 、 实 验 内 容 


1. 顺序 控制 指令 简介 

顺序 控制 指令 属于 程序 控制 指令 的 一 种 ， 在 S7-200 PLC 中 ， 使 用 顺序 控制 指令 编写 程 
序 时 就 要 利用 顺序 控制 继电器 S$， 从 S0.0 到 S31.7 共有 256 位 ， 所 以 有 时 将 顺序 控制 指令 称 
为 顺序 控制 继电器 指令 。 

在 控制 系统 中 常常 会 出 现 控制 过 程 具有 “ 步 ” 的 特点 ， 当 一 个 转移 信号 发 生 时 ， 当 前 
的 工作 状态 会 有 变化 ， 还 会 发 生 两 个 以 上 的 动作 或 动作 顺序 选择 ， 这 时 使 用 顺序 控制 指令 编 
程 就 显得 简单 而 叉 容易 很 多 。 因 具有 “ 步 ” 的 特点 ， 所 以 在 程序 执行 过 程 中 ， 某 一 时 刻 激 
活 哪 一 步 ， 哪 一 步 就 成 为 活动 步 ， 其 他 步 都 处 于 封闭 (不 活动 ) 状态 , 例如， 所 编 的 程序 
是 第 1 步 驱动 Q0.0; 第 2 步 驱 动 Q0.1; 第 3 步 驱动 Q0. 1 与 Q0.2; 当 程 序 激活 第 2 步 时 只 
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执行 第 2 步 ， 也 就 是 只 驱动 Q0. 1， 其 他 步 的 程序 都 不 执行 ， 更 谈 不 上 驱动 输出 了 。 

在 编写 程序 时 如 何 搭建 “ 步 "， 就 要 使 用 顺序 控制 指令 了 。 每 一 步 都 要 使 用 3 条 指令 ， 
这 3 条 指令 前 后 呼应 ， 顺 序 不 能 颠倒 ， 缺 一 不 可 ， 组 成 一 个 固定 的 程序 段 ， 这 3 条 指令 是 段 
开始 (SCR) ， 段 转移 (SCRT) ; 段 结束 (SCRE) 。 

在 每 一 步 开 始 时 用 段 开 始 指令 ， 接 下 来 是 在 这 一 段 要 完成 的 控制 任务 ， 再 接 下 来 编 段 转 
移 程 序 ， 也 就 是 一 旦 某 个 转移 信号 出 现 ， 就 要 激活 段 转移 指令 ， 从 当前 步 转移 到 段 转移 指令 
所 指向 的 步 ， 最 后 是 段 结 束 指令 ， 它 的 功能 是 结束 本 步 〈 工 作 段 ) 程序 的 运行 。 表 3-1 列 出 
了 这 3 条 指令 的 形式 及 功能 。 

表 3-1 顺序 控制 指令 的 形式 及 功能 











SCR S_bit 顺序 状态 开始 S( 位 ) 
SCRT S_bit 顺序 状态 转移 S( 位 ) 





从 表 3-1 中 可 以 看 出 ， 顺 序 控制 指令 的 操作 对 象 为 顺 控 继电器 S$， 它 是 唯一 专用 于 顺 控 
令 的 继电器 。 一 个 S 位 可 表示 一 步 (Ez). 

(1) 有 段 开始 指令 SCR 

段 开始 指令 的 功能 是 标记 一 个 SCR 上 段 的 开始 ， 其 操作 数 是 状态 继电器 Sx. y，Sx.y 是 当 
前 SCR 段 的 标志 位 ， 当 Sx.y 为 1 时 ， 人 允许 该 SCR 段 工作 。 

(2) 段 转移 指令 SCRT 

段 转移 指令 的 功能 是 将 当前 的 SCR 段 切换 到 下 一 个 SCR， 其 操作 数 是 下 一 个 SCR 段 的 
标志 位 Sx. y。 当 人 允许 输入 有 效 时 ， 进 行 切换 ， 即 停止 当前 SCR 段 工作 ， 启 动 下 一 个 SCR E: 
JI 

(3) 段 结束 指令 SCRE 

段 结束 指令 的 功能 是 标记 一 个 SCR 段 的 结束 。 每 个 SCR 段 必 须 使 用 有 段 结束 指令 来 表示 
该 段 的 结束 。 在 梯形 图 中 ， 段 开始 指令 以 功能 框 的 形式 编程 ， 指 令 名 称 为 SCR， 上 自转 移 和 段 
结束 以 线圈 形式 编程 。 

2. 顺序 控制 指令 特点 

1) SCR 指令 的 操作 数 只 能 是 顺 控 继 电器 Sx. y; 反之 ，S 还 可 当 作 一 般 继 电器 来 使 用 。 

2) 一 个 顺 控 继电器 Sx. y 作为 SCR 段 标 志 位 ， 可 以 用 于 主 程序 、 子 程序 或 中 断 程序 中 ， 
但 是 只 能 使 用 一 次 ， 不 能 重复 使 用 。 

3) 在 一 个 SCR 段 中 , 禁止 使用 循 珠 FORANEXT、 跳 转 JMP/LBL 和 条 件 结束 END 等 
指令 。 

4) 转移 源 自 动 复 位 功能 : 状态 发 生 转 移 后 ， 置 位 下 一 个 状态 的 同时 ， 和 有 自动 复 位 原 
人 

5) SCR 段 程 序 能 否 执行 取决 于 负责 该 段 的 S 是 否 被 置 位 ，SCRE 与 下 一 个 SCR Z ij BJ 
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站 令 逻 辑 不 影响 下 一 个 SCR 有 段 程序 的 执行 。 

6) 在 状态 发 生 转 移 后 ， 所 有 的 SCR 上 段 的 元 带 件 一 般 也 要 复位 ， 如 果 和 希望 继续 输出 ， 可 
使 用 置 位 /复位 指令 。 

7) 每 一 个 SCR 段 都 有 一 个 S 位 编号 ， 段 与 段 之 间 编 号 可 以 不 按 顺 序 安排 。 

3. 控制 要 求 

初始 状态 : 没有 任何 输出 信号 ， 洗 衣 机 处 于 静止 状态 。 

合 上 洗衣 机 启动 开关 SA1。Q( 思 开始 往 洗 衣 机 里 注水 ， 进 水 电磁 阀 KV1 工作 ， 竺 水 位 到 
达 水 位 满 位 置 时 ， 水 位 开关 SL2 闭合 ， 此 时 低 水 位 位 置 上 的 水 位 开关 SL1 肯定 也 是 闭合 的 ， 
停止 进 水 ，KV1 汤 电 ,洗衣 机 开始 正 转 ， 正 转 10s 后 , 停止 5s, 洗衣 机 反 转 ， 反 转 10s 后 ， 
停止 Ss。 如 此 正 反 转 再 重复 2 次 , 共 3 次, 停止 转动 。 避 开始 排水 ， 排 水 电磁 阅 KV2 工作 ， 
待 水 位 下 降 到 SL1 开关 以 下 时 ,停止 排水 ， 
KV2 断 电 。 洗 衣 机 又 重新 进 水 ， 重 复 步 又 人 
的 工作 过 程 ， 然 后 再 排水 ， 再 重复 步骤 作 ， 
总 计 重 复 2 次 步骤 山 的 过 程 ， 相 当 于 步骤 员 
的 工作 过 程 3 次 , 排水 3 次 。③ 第 3 次 排水 
后 , 待 水位 下降 到 SL1 开关 以 下 时 ,停止 排 
水 ，KV2 断 电 。 洗 衣 机 进入 脱水 工作 段 ， 脱 
水 共 需 5s， 然 后 全 部 工作 过 程 结束 。 忆 无 论 
何 时 合 上 洗衣 机 停止 开关 SA2, 停止 当前 操 
作 ， 回 到 初始 状态 。 

4. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 IO 个 
数 ， 进 行 IO 分 配 。 图 3-23 所 示 为 洗衣 机 工 
作 示 意图 ， 洗 衣 机 目 动 洗衣 PLC 控制 接线 图 


如 图 3-24 所 示 。 
KA3 | KV1 |KV2 


























图 3-23 ”洗衣 机 工作 示意 图 













| eeeleelewslewslee4| 9 [s | し | o  Baptas 
I0.1 一 停止 开关 


I0.2 一 低 水 位 开关 
I0.3 一 高 水 位 开关 
Q0.0 一 洗衣 机 正 转 
Q0.1 一 洗衣 机 反 转 
Q0.2 一 洗 衣 机 脱水 
Q0.3 一 进 水 电磁 阀 
Q0.4 一 排水 电磁 阀 


L. | | | 
SA1| SA2| SL1 | SL2 


图 3-24 洗衣 机 目 动 洗衣 PLC 控制 接线 图 


2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-25 所 示 。 
3) 程序 的 语句 表 及 注释 如 下 . 
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SCRE ) 

S0.2 

SCR 

I0.0 138 
50—PT 100ms 

T38 S0.3 

|| ( SCRT ) 





10.0 T40 


第 三 章 ”课程 实验 


T40 CI 
CU CTU 
C1 
R 
3 一 | PV 
T40 Cl S0.1 
— k SCRT ) 
T40 C1 S0.5 
| ヒーーーー( SCRT ) 
SCRE ) 
S0.5 
10.0 Q0.4 
| ( ) 














2 10.2 10.3 S0.0 


C 
/——— HE) A. SCRT ) 
C2 10.2 10.3 S0.6 
トー ルーーー ル ーー て SCRT) 
SCRE ) 
S0.6 


I0.0 Q0.2 





图 3-25 ”洗衣 机 自动 洗衣 控制 程序 梯形 图 
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西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


Network 1 

LD 10.0 
EU 

S S0.0, 1 
Network 2 
LSCR SO.0 
Network 3 

LD 10.0 
= Q0. 3 
Network 4 

LD 10.0 
A 10. 2 
A 10. 3 
SCRT SO.1 
Network 5 
SCRE 
Network 6 
LSCR SO0.1 
Network 7 

LD 10.0 
= 00.0 


TON T37, +100 


Network 8 
LD T37 
SCRT SO.2 
Network 9 
SCRE 
Network 10 
LSCR SO.2 
Network 11 
LD 10.0 
TON T38, +50 
Network 12 
LD T38 
SCRT SO.3 
Network 13 
SCRE 
Network 14 
LSCR SO.3 


/程序 注释 
W 开启 工作 按钮 


/启动 顺序 控制 程序 的 第 1 步 


/启动 进 水 电磁 阀 





/ 当 水 位 已 超 最 高 水 位 点 ,出现 步 转移 


/新 的 一 步 是 洗衣 机 开始 正 转 
/ 正 和 10s 


/10s 后 出 现 步 转移 


/新 的 一 步 是 洗衣 机 项 止 5s 


// Ss 后 出 现 步 转移 


第 三 章 ”课程 实验 


Network 15 
LD 10.0 

= Q0. 1 /新 的 一 步 是 洗衣 机 开始 反 转 
TON T39, +100 // 3 10s 

Network 16 

LD T39 

SCRT SO0.4 //10s 后 出 现 步 转移 

Network 17 

SCRE 

Network 18 

LSCR SO.4 

Network 19 

LD 10.0 

TON  T40, +50 /新 的 一 步 是 洗衣 机 静止 5s 
Network 20 

LD T40 

LD Cl 
CTU Cl 
Network 21 
LD T40 

AN Cl 

SCRT SO.1 /3 次 没 到 ,就 往 回 返 

Network 22 

LD T40 

A C1 

SCRT SO.5 /3 次 到 了 ,就 转移 到 新 的 一 步 
Network 23 

SCRE 

Network 24 

LSCR SO.5 

Network 25 

LD l0. 0 

= Q0. 4 /新 的 一 步 是 排水 

Network 20 

LD 10.0 

AN 10.2 

AN 10. 3 

LD C2 
CTU C2 





> う /5s 后 给 计数 咒 计 数 一 次 共计 3 次 


> 3 /排水 过 程 计数 ,总 共 应 排 3 次 


西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


Network 27 

LDN C2 

AN 10.2 
AN 10. 3 
SCRT SO.0 
Network 28 

LD C2 

AN 10.2 
AN 10. 3 
SCRT SO.6 
Network 29 
SCRE 

Network 30 
LSCR SO.6 
Network 31 

LD 10.0 

= 00.2 
TON T41, +50 
Network 32 

LD T41 
SCRT SO.7 
Network 33 
SCRE 

Network 34 

LDN 10. 1 

R S0.0, 8 
R 00.0, 8 


/ 如 没 到 3 次 ,就 回 到 最 初步 ,重新 加 水 继续 洗 


/如 已 到 3 次 ,就 出 现 步 转移 


/新 的 一 步 是 脱水 
/ 脱水 共用 5s 


/ 3s 后 全 部 洗衣 过 程 结束 


// 在 洗衣 过 程 中 什么 时 候 按 下 停 


六 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 第 4 段 中 有 输出 线圈 Q0. 1, 
现 双 线圈 现象 ? 如 不 可 以 ， 但 控制 要 求 这 个 点 位 还 要 出 现 ， 
2. 第 2 段 中 的 定时 器 T37 的 状态 位 及 当前 值 能 





妈 一 、 实 验 目 的 
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1. 述 一 歩 就 橋 PLC 的 指 
. 熟悉 时 序 欣 制程 序 的 设计 和 调试 方法 。 





实验 九 人 行道 


在 其 他 段 中 输出 线圈 Q0. 1 还 需 出 现 ， 可 以 吗 ? 站 


重信 か ? 


人 否 在 其 他 段 中 使 用 ? 


交通 信号 灯 控 制 


令 系统 ， 重 点 是 功能 图 的 编程 、 定 时 器 和 计数 器 的 应 用 。 


止 按 钮 , 痢 回 到 初始 状态 


b Til 














k-— suk 


1. 控 制 要求 

初始 状态 东西 、 南 北 两 路 交通 灯 及 人 行 趾 交通 灯 都 处 于 失 电 状态 ， 路 面 交 通 灯 数码 显示 
区 显示 00。 

当 按 下 “开始 ”按钮 ， 交 通 灯 开始 工作 ， 东 西 癌 绿灯 亮 4s 一 闪烁 2s 一 贡 人 灯亮 3s 一 红 灯 
亮 9s， 同 时 在 数码 显示 区 用 倒计时 方式 显示 当前 指示 灯 的 剩余 时 间 。 与 东西 癌 交 通 灯 对 应 
的 是 南北 向 红 灯 亮 9s 一 绿灯 亮 4s 一 闪烁 2s 一 黄 灯 亮 3s。 此 路 交通 灯 无 对 应 的 数码 显示 输出 。 
在 此 运行 过 程 中 人 行道 指示 灯 L1 红 灯 亮 表示 禁止 行人 通过 。 

当 按 下 按钮 SB1， 此 时 东西 同 、 南 北 回 交 通 灯 都 显示 出 红 灯 亮 ， 表 示 十 字 路 口 的 车 辆 都 
禁止 通过 。 与 此 同时 人 行道 红 灯 Ll 灭 ， 绿 灯 L2 亮 表 示 行 人 可 以 通过 此 路 口 ， 时 间 为 10s。 
同时 数码 显示 区 显示 当前 剩余 时 间 ， 当 时 间 到 达 后 立即 返回 到 原来 的 路 口 状 次 ， 交 通 灯 接着 
正常 运行 。 

当 按 下 “ 俘 止 ”按钮 交通 娄 都 停止 运行 。 数 码 显 示 牌 显示 00。 

2. 输入 /输出 分 配 

1) 输入 : SB1 一 I0.0 (人 行道 路 灯 通 行 按 钮 ); 开始 一 I0. 1; 停止 一 10.2。 

2) 输出 A0 一 00.0, B0 一 Q0.1; CO 一 00.2, D0 一 00.3; Al—Q0.4; B1 一 Q0.5; 
C1 一 Q0.6; D1 一 Q0.7; 东西 绿 一 01.0; 东 
西 黄 一 Q1.1; 东西 红 一 Q1.2; 南北 绿 一 Q1. 3; 
南北 黄 一 01.4, 南北 红 一 Q1.5; LI—Q1.6; 
L2 一 01.7。 

3. PLC 对 外 接线 图 

人 行道 交通 信号 灯 控 制 系统 倒计时 的 显 
示 装 置 采用 BCD 码 的 接线 方式 ， 也 就 是 7 Ez 
数码 管 的 对 外 接线 只 有 4 个 端口 ， 分 别 为 A、 
B、C、D， 当 4 个 端口 都 有 信号 时 ， 即 为 
1111, 这 4 个 1 所 表示 的 十 六 进 制 数 是 15, 
数码 管 显示 下 ， 接 下 来 的 14 就 是 1110， 数 码 
管 显 未 ，13 就 是 1101， 数 码 管 显示 D. A 
行道 交通 信号 灯 控 制 系 统 的 实验 模块 如 图 3- 
26 所 示 , PLC 对 外 接线 图 如 图 3-27 所 示 。 

4. 程序 设计 

控制 过 程 有 时 序 顺序 控制 的 特点 ， 比 较 适 合用 顺序 控制 指令 编写 ,但 考虑 篇 幅 问 题 本 实 
验 的 程序 还 是 使 用 一 般 指令 编写 。 梯 形 图 程序 中 定时 器 、 计 数 姻 以 及 功能 性 指令 用 得 比较 
多 ,难点 在 于 倒计时 程序 的 编写 。 梯 形 图 程序 如 图 3-28 所 示 。 


















































图 3-26 实验 模块 图 




















友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. 玖 悉 并 读 民 现 有 梯形 图 程序 ， 根 据 控制 要 求 编 写 出 目 己 的 控制 程序 。 
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西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


东西 绿 ” | q 南北 黄 FI | 
WW CO @ AQ @ @ WW BQ BQ DEQ WW CQ @ @ @ 1 i 
A0 CO Al Bl| Cl DI ARP 55 南北 绿 南北 红 


| IL |Q00|Q0.1|Q02|Q03| 2L |QO4|QO31QO6|QO7IQLO| 3L |QLIIQI2IQL3|QL41Q13QL6IQL2ZIN | し 


IM eeeiloses 二 Lw Tr 


ee ls 
SB1 | 开始 | 停止 











图 3-27 PLC 对 外 接线 图 





2. 指令 全 I BCD 的 功能 是 什么 ? 
3. 指 信 含 FILL_N 的 功能 是 仕 久 ? 


4. 指 今 食 L BCD 的 输出 数据 到 QW2， 为 什么 不 直接 输出 到 QW0， 然 后 又 由 QB3 传 给 
QB0? QW2 与 QB3 是 什么 关系 ? 










10.2 Q1.4 
R ) 当 按 下 停止 按钮 或 
T42 1 正常 运行 的 时 间 已 
到 或 人 行道 上 有 人 
需 过 马路 时 ， 都 可 
T43 使 南北 黄 灯 熄灭 
I0.1 T38 T43 Q1.0 
Pp / レ ーー ルレ ) ” 按 下 开始 按钮 ，Q1.0 闭 合 使 东西 向 绿灯 点 
Q10  T37 Q1.6 ” 亮 , 同时 ，Q1.6 闲 合 使 人 行道 红 灯 亮 。 当 
トーー/ S) ”7T37 的 常 闭 触 点 断 开 时 , 说明 已 到 了 4s, 这 


1 1 时 东西 向 绿灯 由 常 亮 改 为 内 亮 
P 
i 5 交通 灯 工 作 一 个 周期 后 ， 由 IT42 控 制 重新 开启 


东西 癌 绿灯 内 有 亮 


I0.1 T39 Q1.5 
P ルー ) 按 下 开始 按钮 后 ， 南 北向 红 灯 点 亮 。 
li: T43 T37 控制 东西 向 绿灯 亮 、 绿 灯 闪 、 黄 


| 灯亮 的 时 间 。 绿 灯亮 4s 由 T37 控 
Q1.5 40 一 PIT 100ms| 制 结 束 、 绿 闪 2s 由 T38 控 制 结束 、 





T43 138 黄 灯 亮 3s 由 T39 控 制 结束 
/ IN TON 
T43 
60—PT 100ms 
T43 139 


/ IN TON 
90—PT 100ms 
T38 Ql.1 


トー |P ト ーー( S ) T38 控 制 东 西向 黄 灯 点 亮 
1 


图 3-28 ”交通 灯 梯 形 图 程序 
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T39 
IN O T39 计 时 时 间 为 98， 到 
Q1.3 T40 O11 时 候 将 使 南北 向 绿灯 点 
| I 亮 、 让 H 4 炉 ; 
R) 亮 、 东 西向 黄 灯 熄灭 
T40 SM0 .5 1 




















T42 








T44 





T SM0.5 


1 
7 
T42 
0.1 
4 
Q1.1 SM0.5 


ーー 


T42 






3 
I 
T4 
10.1 


T44 


图 3-28 


倒计时 时 间 显示 ， 每 一 秒 减 一 次 ， 形 


成 4-3-2-1-0 的 减 计数 过 程 





东西 向 绿灯 闪 亮 2s 期 间 ，7 段 数码 管 
有 倒计时 时 间 显 示 ， 每 一 秒 减 一 次 ， 
形成 2-1-0 的 减 计 数 过 程 





东西 向 黄 灯 亮 3s 期 间 ，7 段 数码 管 有 
倒计时 时 间 显 示 ， 每 一 秒 减 一 次 , 形 
成 3-2-1-0 的 城 计 数 过 程 


交通 灯 梯 形 图 程序 ( 续 ) 


太太 


第 三 章 


南北 向 绿灯 亮 4s 的 时 间 由 T40 控 制 ， 到 时 候 南北 向 绿灯 将 变 
成 办 亮 。 当 人 行道 有 人 通过 时 ，T43 将 使 东西 向 黄 灯 熄灭 


T42 Q1.2 
/—( ) 
T43 T40 
4 40 在 南北 向 绿灯 点 亮 的 同时 ，Q1.2 控 制 的 东 
T43 T41 西向 红 灯 点 亮 ， 接 下 来 是 南北 向 灯 的 时 间 
/ JN TON 控 制 , J52S pk os4s, DJ2s, EJ 363s. 
60 分 别 由 T40、T41、T42 实 现 控 制 
T43 T42 
| IN TON 
90— PT 100ms 
T41 Q1.4 
— 55) 控制 南北 向 黄 灯 的 Q1.4 
1 
Q1.0 SMO0.5 . 
ーー 东西 向 绿灯 亮 4s 期 间 ，7 段 数码 管 有 


课程 实验 
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西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 





SM0.5 





Q1.2 











Q1.0 T37 Q11 Q1l2 











东西 癌 红 灯亮 9s 期 间 ，7 段 数码 管 有 
倒计时 时 间 显 示 ， 每 一 秒 减 一 次 , 形 
成 9-8-7-6-S-4-3-2-1-0 的 减 计数 过 


程 





人 行道 绿灯 亮 10s 期 间 ，7 段 数码 管 有 
倒计时 时 间 显示 ， 每 一 秒 减 一 次 ， 形 
成 10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 的 减 计数 
过 程 








Q1.7 MOV W 
一 将 东西 向 绿灯 亮 4s 的 倒计时 经 
C0 IN OUIFVWO ”过 值 送 到 数码 显示 寄存 器 VW0 













01.2 








17 MOV W 
EN ENO 
C8 ゴ IN OUT-VWO0 
137 1 BCD 
| EN ENO 
Q1.0 VWOIN OUTFQW2 





MOV B 
EN ENO 


QB3 AIN OUT QB0 











Q1.7 
9 MOV W 
| EN ENO 

0 HIN OUT-QWO 
MOV W 
EN ENO 


0—IN OUT V W0 





Q1.7 MOV W 

トーーー ル トーーー ル / EN ENO 
Q1.7 MOV W 
トーーー/ EN ENO 


T37 Qll Q1.2 QIU MOV W 
|| I /| /| EN ENO|>| ”将 东西 向 绿灯 闪 亮 2s 的 倒计时 经 

C2 IN OUT VW0 过 值 送 到 数码 显示 寄存 器 VW0 
01.1 01.2 





将 东西 向 黄 灯 亮 3s 的 倒计时 经 
过 值 送 到 数码 显示 寄存 器 VW0 





将 东西 向 红 类 之 9s 的 倒计时 经 
过 值 达 到 数 但 显示 寄存 器 YW0 


将 人 行道 绿灯 亮 10s 的 倒计时 经 
过 值 送 到 数码 显示 寄存 器 VW0 


将 每 个 时 段 存在 数据 寄存 器 里 的 数据 变 成 
BCD 码 送 到 QW2 处 ， 然 后 再 送 到 QB0 处 ， 
通过 外 接 的 数码 管 显示 出 来 


按 下 停止 按钮 ， 应 将 16 个 输出 点 位 、16 个 数 
据 寄存 器 点 位 以 及 中 间 变 量 点 位 全 部 清 零 


图 3-28 


交通 和 灯 





94 


梯形 图 程序 


を を 


第 三 章 


10.0 MOV W 


当 有 人 需 过 马路 时 就 要 按 下 I0.0 
OUT— MW2 

a 按钮 ， 这 时 要 把 当前 的 所 有 数据 
MOV_W 分 别 存放 到 数据 寄存 器 里 面 





T37 IN OUT ビ FMWI10 
T38 ゴ IN OUT MW12 


T39 IN OUT-MWI14 


MOV W 
EN ENO 
T40 IN OUTFMW16 


MOV W 
EN ENO 


T41 IN OUT に MWTIS 


T42-IN OUT A MW20 


j 当 人 行道 上 有 人 过 马路 时 会 按 下 按 
オーー( ) 。 钮 ， 使 0.0 闭 合 ， 等 待 0.5s 后 T43 动 
IN TON 作 ， 它 的 触 点 会 把 正在 正常 工作 的 信 
s prim 。 号 打 的 通路 全 部 断 开 ， 只 留 下 十 字 路 
On 。 口 的 红色 灯亮 ， 车 辆 都 停 下 ， 人 就 可 
IN TON 安全 地 过 马路 了 。 10s 后 T44 动 作 就 结 
io | 。 来 了 行人 过 马路 这 一 过 各 


10.0 MOV B 
トー PP ヒーー ゴ EN ENO 行人 过 马路 时 , 暂 先 把 正在 正常 工作 的 
QBIAIN OUT-MBO 信号 灯 的 状态 存放 到 中 间 继 电器 中 
T43 Q1.6 
(R) _ 
l 行人 过 马路 时 , 红色 信号灯 
4 熄灭 , 绿色 信号 灯 点 亮 
S 


1 
T44 MOV B 
| EN ENO 
MBOAIN _ OUTFQB1 f 
当 行人 过 马路 这 一 过 程 结束 后 ，T44 


ON 动作 ， 将 暂 存 在 各 寄存 器 中 的 数据 
送 回 原 处 。 人 行道 信号 灯 又 恢复 成 红 
色 亮 、 録 色 欠 

















课程 实验 
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西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


MW6 


MW8 


MW10 


MW12 


MW14 


MW16 


MW18 





交 一、 实验 目的 


图 3-28 


C4 


C6 


T37 


T38 


T39 


140 


T41 


T42 


交通 灯 梯 形 图 程序 (E) 


实验 十 大 塔 之 光 


1. 掌握 定時 指 念 的 基本 記 用 。 


2. 进一步 掌握 S7-200 PLC 的 逻辑 指 今 。 
3. 进一步 掌握 编程 软件 的 使 用 方法 和 调试 程序 


的 方法 。 
女 二 、 实 验 内 容 


1， 系 统 组 成 





该 系统 是 模拟 天 津 电视 塔 夜 灯 控制 系统 而 设计 
的 ， 主 要 由 9 个 环形 设计 的 彩 灯 组 成 ， 通 过 进行 彩 





灯亮 、 灭 先后 的 顺序 控制 ， 来 实现 五 彩 灯 光 的 点 绥 
效果 。 其 面板 结构 示意 图 如 图 3-29 所 示 。 


2. 控 制 要求 


按 下 起 动 按 钮 ， 灯 L1 亮 2s 后 熄灭 ; 改 为 灯 L2、 
L3、14、1S 一 起 党 ，2s 后 又 熄灭 ， 改 为 灯 L6、L7、 图 3-29 面板 结构 示意 图 
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L8 、L9 一 起 党 ，2s 后 又 熄灭 ， 灯 Ll 又 重新 亮 ， 依 此 循环 下 去 。 按 下 停止 按钮 ， 所 有 灯 灭 。 
3. 输入 /输出 分 配 
1) 输入 : 起 动 按 钮 一 10. 0; 停止 按钮 一 I0. 1 。 
2) 输出 : Ll—Q0.0; L2—Q0.1; L3 一 00.2; L4—Q0.3; L5—Q0.4; L6—Q0.5; 17 一 
Q0.6; L8 一 00.7, L9 一 Q1.0， 共 9 #ëk. 
4. PLC 对 外 接线 图 


输出 口 用 了 9 个 ， 都 是 直 QQ @ @ @ @ @ @ @ 
L2| L3| L4 LS| L6| L7 L8| L9 


2 < 
人 利用 ボッ | Tur |osq[oodIos3[oo3] ooo 而 NL 


5. 实验 参考 程序 








因 控 制 要求 并 不 复杂 ， 而 
程序 易 编 易 懂 ，2 个 方案 供 A 
参考 。 方案 1 更 多 地 用 置 位 | ay Bit 








复位 指令 ， 如 N ai 2 图 3-30 PLC 对 外 接线 图 
方案 2 使 用 比较 指令 以 及 送 
数 指令 ， 如 图 3-32 所 示 。 

































I0.0 I0.1 
I0.0 I0.1 M0.0 2 
/ ” トー 
x M0.0 
M0.0 
T40 
M0.0 T42 T40 Li 
/ IN TON 
20— PT 100ms 
T40 T41 10.0 MOV B 
|| IN TON ゴゴ P EN ENO 
20—PT 100ms 1 一 IN OUTF- QBO 
T41 T42 T40 MOV B 
IN TON =] トーー| P EN ENO 
20 一 | PT 100ms 20 30 mm OUTFOQBO 
10.0 Q0.0 
T42 1 a. I 
40 
T40 Q0.0 MOV B 
s R) EN ENO 
1 1—IN OUT- QBI 
Q0.1 
S) T40 MOV B 
4 = エト ー | P EN ENO ~| 
T41 Q0.1 60 0 一 IN OUT- QB1 
—P R ) 
4 MOV B 
Q03 EN ENO | 一 一 | 
(S) 1—IN OUTF QB0 
4 
MOV W 
T42 Q0.5 = 
5 1 EN ENO | 
4 0 —IN OUTF T40 
10.1 Q0.0 
10.1 MOV W 
0—IN OUTF QW0 
图 3-31 天 塔 之 光 梯 形 图 (1) 图 3-32 天 塔 之 光 梯 形 图 (2) 
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友 三、 实验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. 给 程序 加 上 文子 注释 ， 进 一 步 说 明 控制 过 程 。 
2. 日 己 试用 移 位 寄存 带 指 令 编写 此 程序 。 


实验 十 一 ”使 用 定时 中 断 的 彩 灯 控制 








太一 、 实 验 目的 


1. 熟悉 STEP 7 编程 软件 中 斯 程序 的 编写 环境 。 
2. 就 悉 主 程序 与 中 汤 程 序 的 关系 及 调用 方法 。 


交 二 、 实 验 内 容 


1. 控制 要 求 

利用 “定时 中 断 ” 给 8 位 彩 灯 循环 左 移 。 先 设 定 8 位 彩 灯 在 QBO 处 显示 ， 并 设 初 始 值 
9， 然 后 每 隔 1s 彩 灯 循 环 左 移 一 位 。 控 制 按钮 (SB1) 选 I0. 1 按 一 次 开始 ， 再 按 一 次 停止 ， 
停止 后 彩 灯 全 炎 。 本 实验 的 特点 是 利用 特殊 继 电 大 SMB34 的 定时 产生 第 10 号 中 断 事件 去 执 
行 0 号 中 断 程 序 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 VO 个 数 ， 进 行 /0 分 配 。 对 应 信号 关系 的 PLC 接线 图 
如 图 3-33 所 示 。 




















Q WW WW @ Q WW WW Q 
HL1 | HL2| HL3 | HL4 HLS | HL6| HL7 |HL8 
Es 


| | 
ee leafeo * eleleelez| > Nr 





LM 1 | 






| 


F- へ 起 动 .停止 按钮 
SB 1 








图 3-33 彩 灯 循 PLC 控制 接线 图 
2) 梯形 图 程序 如 网 3-34 所 示 。 在 STEP 7 编程 软件 中 主 程序 与 中 断 程 序 要 分 别 编写 ， 
各 目 都 有 目 己 的 窗口 ， 操 作 方 法 参见 第 二 曹 。 




















友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 进一步 说 明子 程序 与 中 断 程序 的 异同 点 。 
2. 程序 中 共 使 用 了 几 个 功能 盒 指令 ? 各 日 的 作用 是 什么 ? 
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I0.1 M0.0 第 1 程序 行 : 用 I0.1 作 为 起 、 停 按钮 ， 即 按 单数 
トーー P S OUT 次 是 起 动 ， 按 双 数 次 是 停止 。 用 了 RS 触发 器 指令 , 
10.1 M00 RS 利用 S 与 R 同 为 1 时 ，R 信 号 状态 优先 的 特点 ， 实 现 


M0.0 的 ON 与 OFF 的 转换 。 在 这 里 上 升 沿 触发 指令 的 
作用 至 关 重要 ， 利 用 它 只 给 处 在 自己 前 面 的 信号 ON 
一 个 扫描 周期 的 特点 ， 实 现 单 按钮 控制 起 、 停 

第 2 程序 行 : 这 是 调用 子 程序 指令 ，SBR 0 指 的 
是 调用 0 号 子 程序 。 在 10.1 的 后 面 也 加 了 上 升 沿 触发 
指令 ， 说 明 这 个 子 程 序 只 需 调用 一 次 ， 对 子 程序 中 
的 程序 起 到 初始 化 或 者 说 是 激活 的 作用 

第 3 程序 行 : 程序 停止 时 将 QB0 清 零 ， 也 就 是 说 
彩 灯 全 天 








第 1 条 指令 : 在 M0.0 闭 合 的 前 提 下 ， 将 16#07 
(00000111) 数据 送 入 QB0 字 节 中 用 于 彩 灯 显示 ， 准 
备 循环 

第 2 条 指令 : 将 变量 存储 器 VB0 整 个 字 节 清 零 , 作 
为 计数 用 

第 3 条 指令 : 这 是 一 条 能 产生 定时 中 断 的 指令 ， 
SMB34 是 专用 于 0 号 中 断 程序 的 定时 中 断 ， 最 长 时 间 
为 255ms, 在 这 里 用 250 是 因为 本 实验 的 彩 灯 循环 间隔 
是 1s， 与 250ms 有 整 倍数 关系 ， 或 者 还 可 以 是 50ms、 
100ms、125ms。 这 条 指令 能 达到 的 目的 是 计时 到 
250ms， 就 产生 一 次 中 断 

第 4 条 指令 : 这 是 一 条 中 断 连 接 指令 ， 它 的 功能 
是 用 0 号 中 断 程 序 执行 第 10 号 中 断 事 件 。 查 表 可 知 第 10 
号 中 断 事件 即 是 SMB34 产 生 的 定时 中 断 

第 5 条 指令 : 允许 或 者 说 是 开通 此 中 断 事件 ， 如 
没有 这 条 指令 将 无 法 进入 中 断 程序 














第 1 条 指令 : 在 M0.0 闭 合 的 前 提 下 , 当 子 程序 当 
中 的 SMB34 计 时 到 250ms 时 ， 即 刻 进入 中 断 程序 。 
INC_B 指 令 是 字 节 自动 加 1 指令 ， 这 时 VB0 就 会 自动 
加 1 

第 2 条 指令 : 首先 是 一 条 字 节 比较 指令 ， 当 VB0 
中 的 数据 为 4 时 ， 才 可 执行 后 面 的 程序 指令 ， 而 VB0 
为 4 就 说 明 已 执行 了 4 次 中 断 程 序 ， 次 间 间 隔 是 
250ms， 这 样 4 次 就 是 1s。 这 时 就 可 以 通过 左 循环 指 
令 让 QB0 左 移 一 位 ， 也 就 是 彩 灯 左 移 一 位 了 

第 3 条 指令 : 给 VB0 清 零 ， 继 续 累加 计数 到 下 一 


个 1s 











co) 中 断 程 序 INT_0 


图 3-34 彩 灯 循 环 的 梯形 图 程序 
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实验 十 二 ”高 速 计数 费 应 用 程序 


太一 、 实 验 目 的 


1. 熟悉 PLC 如 何 处 理 高 于 自身 扫描 速度 的 输入 信号 。 
2. 熟悉 高 速 计数 器 指令 的 编程 方法 及 应 用 。 





k-— sus 


1. 控 制 要求 

包装 箱 用 传送 带 输 送 ， 当 箱 体 到 达 检 测 传 感 妖 A 时 ， 开 始 计 数 。 计 数 到 2000 个 脉冲 
时 ， 箱 体 刚 好 到 达 封 箱 机 下 ， 传送带 停 下 来 进行 封 箱 ， 假 设 封 箱 用 时 3s, 3s 过 后 箱 体 继续 
前 行 。 当 计数 到 1800 个 脉冲 时 ， 箱 体 到 达 喷 码 机 下 ， 传 送 带 又 停 下 来 进行 喷 码 ， 假 设 喷 码 
用 时 2s, 2s 过 后 箱 体 继续 前 行 。 直 到 箱 体 离 开 传送 带 ， 等 竺 下 一 个 箱 体 的 到 来 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 IO 分 配 。 通 过 本 实验 应 了 解 和 和 擎 握 高 
速 计数 融 的 编程 大 致 需 哪 些 初始 化 指令 ， 定 好 模式 后 ， 按 照 所 开通 的 高 速 计 数 融 的 号 数 ， 把 
旋转 编码 融 与 PLC 输入 端 之 间 的 导线 接 好 。 本 实验 的 模式 是 9， 开 通 的 是 0 =a PE VL YA , 
所 以 将 旋转 编码 器 的 A、B 相 分 別 接 到 10.0 及 10.1 即 可 。 箱 体 输送 过 程 示 意图 如 图 3-3 所 
示 ， 输 送 过 程 PLC 接线 图 如 图 3-36 所 示 。 




















[BS E 封 箱 机 喷 码 机 


A/ ノ s c | 





电动 机 旋转 编码 需 





較 3-35” 箱 体 输送 过 程 示 意图 








—220V 


u Tesleuleslele| NT 






1/O 分 配 : 

10.0 一 旋转 编码 器 A 相 脉冲 输入 
I0.1 一 旋转 编码 器 B 相 脉冲 输入 
10.4 一 控制 系统 起 动 按钮 (SB1) 
I0.5 一 控制 系统 停止 按钮 (SB2) 
10.6 一 包装 箱 入 口传 感 器 (SQ1) 
Q0.0 一 包装 箱 传送 带 (KM1) 
Q0.1 一 封 箱 机 工 作 (KM2) 
Q0.2 一 喷 码 机 工作 (KM3) 


图 3-36 箱 体 输送 过 程 PLC 接线 图 
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2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-37 所 示 。 





IN TON 

30 PT 100ms 
Q0.1 
—— R 





a) 主 程序 


MO0.0 


MOV B 
EN ENO 


16#FC—IN OUTF SMB37 








b) 子 程序 


图 3-37 


た 


第 三 章 


按 下 起 动 按钮 后 辅助 继电器 
M0.0“ 得 电 自 保 ”， 信 号 状态 
为 后 面 的 调用 子 程序 使 用 


当 箱 体 经 过 入 口传 感 器 
A 时 ， 调 用 子 程序 , JF 
局 高 速 计数 器 功能 


传送 带 工作 条 件 : (① 
起 动 按钮 ; Q) 封 箱 机 
工作 后 的 再 起 动 ; ③ 
喷 码 机 工作 后 的 再 起 动 


当 高 速 计数 器 计数 
到 2000 码 时 , 使 传 
送 带 停止 ,进入 封 
箱 工 序 


封 箱 机 工作 期 间 , 

时 间 是 3s 

封 箱 机 工作 时 间 结 束 ， 
使 封 箱 机 停止 工作 


封 第 过 程 结束 后 , TE 
送 带 继续 工作 , 高速 
计数 器 继续 送 码 


距 码 机 工作 期 间 ， 
时 间 是 2s 


喷 码 机 工作 时 间 结 束 ， 
使 喷 码 机 停止 工作 


当 按 下 停止 按钮 时 ， 所 
有 的 工作 过 程 都 停止 


SMB 37 是 0 号 高 速 计数 器 的 控制 字 节 ， 
送 进 16#4FC 就 是 二 进 制 的 11111100 , 控 
制 字 节 的 每 个 点 位 都 能 体现 高 速 计数 
器 的 工作 方式 或 状态 


执行 高 速 计数 器 指令 HSC , 是 设 

置 使 用 6 个 高 速 计数 器 中 的 第 几 

号 ， 现 使 用 0 号 

定义 高 速 计数 器 指令 HDEF , 作用 是 为 
0 号 高 速 计数 器 定义 使 用 第 9 模式 


箱 体 输送 过 程控 制程 序 梯形 图 


课程 实验 
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k= 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 

1. 写 出 SMB37 里 面 的 数据 11111100 每 个 位 都 代表 什么 ? 

2. 0 号 高 速 计数 器 共 占 用 几 个 输入 点 位 ? 已 经 编 为 高 速 计 数 器 的 输入 点 位 ， 还 能 否 当 作 
普通 点 位 使 用 ? 

3. 本 实验 梯形 网 程序 中 的 高 速 计数 器 如 何 进 行 清 零 ? 


实验 十 三 ”两 台 PLC 主 从 式 通信 








妈 一 、 实 验 目的 


1. 熟悉 2 合 及 以上 PLC 之 间 如 何 进 行 信号 往来 。 
2. 熟悉 通信 指令 及 其 使 用 方法 。 


k-— sus 


1. 控 制 要求 

这 是 两 台 PLC 主 从 式 通信 的 例子 ， 通 过 这 个 例子 可 以 了 解 两 台 PLC 间 通 信 都 应 建立 哪 
些 初 始 化 程序 ， 主 站 怎样 读 取 从 站 的 数据 又 怎样 将 自己 的 数据 写 到 从 站 中 去 ， 数 据 的 通信 是 
以 变量 寄存 器 为 通道 来 实现 的 ， 这 些 寄 存 器 不 是 唯一 的 ， 但 只 要 建立 了 第 一 个 ， 后 面 的 就 要 
紧 随 其 后 连续 使 用 (也 就 是 说 成 组 使 用 ) 。 这 个 例子 想 达 到 的 控制 目的 是 在 主 站 中 用 10. 1 作 
为 输入 信号 建立 一 个 字 节 加 1 指令 ， 送 给 从 站 的 输出 口 显示 出 来 ， 同 时 在 主 站 中 也 累计 数据 
变化 过 程 ， 当 数 累 加 到 6 时 ， 主 站 再 给 从 站 一 个 信号 ， 从 站 接 到 这 个 信号 后 用 从 站 (自己 
的 ) 输入 信号 10.0 发 给 主 站 输出 口 一 个 点 动 信号 。 整 个 过 程 能 说 明 只 要 建立 好 初始 化 关系 ， 
主 站 输入 信号 的 逻辑 关系 能 够 控制 从 站 的 输出 ， 反 过 来 从 站 的 输入 信号 也 能 控制 主 站 的 输 
出 。 像 这 个 例子 当中 有 个 限制 条 件 ， 就 是 只 有 当主 站 给 从 站 的 数 累 加 到 6 以 后 ， 从 站 发 给 主 
站 的 信号 才 有 效 ， 在 这 之 前 主 站 是 接 不 到 从 站 信号 的 。 

2. 程序 设计 

这 种 通信 方式 的 主角 就 是 主 站 ， 它 让 从 站 干什么 ， 从 站 就 干什么 ， 同 时 它 还 可 受 控 于 从 
站 ， 实 质 上 就 是 数据 的 读 写 。 读 写 的 区 域 范 围 由 主 站 来 定 ， 哪 些 数 据 可 以 写 给 从 站 ， 又 有 哪 
些 数 据 找 从 站 要 ， 都 是 编程 时 需 定 好 的 ， 如 本 实验 中 写 给 从 站 的 数据 是 主 站 中 MBO 与 MB1 
这 两 个 字 市 ， 找 从 站 要 的 数据 是 从 站 中 MB1 这 一 个 字 节 。STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 默认 
的 单 台 PLC 的 地 址 是 2， 现在 是 两 台 PLC， 如 地 址 相同 是 不 能 通信 的 ， 怎 么 办 ? 只 好 通过 编 
程 软 件 先 把 地 址 区 分 开 ， 然 后 再 分 别 给 PLC 下 载 各 自 的 程序 。 按 规定 PLC 的 地 址 只 能 从 2 
开始 往 后 排 ， 在 本 实验 中 看 到 主 站 地 址 是 2， 从 站 地 址 是 3， 地 址 2 好 办 ， 编 程 软件 可 以 自 
己 找 到 ， 地 址 3 就 要 经 过 设置 才能 改变 。 下 面 介 绍 设置 过 程 : 打开 编程 软件 ， 如 图 3-38 所 
示 ， 单 击 “查看 ”下 面 的 系统 块 ， 显 示 界 面 如 图 3-39 所 示 ， 在 此 看 到 端口 0 和 端口 1 处 的 
PLC 地 址 都 是 2， 单 击 此 口 右 侧 的 上 箭头 ， 把 2 都 变 成 3， 如 图 3-40 所 示 ， 然 后 单 击 “ 确 
认 ” 按 钮 ， 这 时 界面 又 回 到 网 3-38， 单 击 “ 轩 ”下 载 键 把 端口 的 设置 下 载 给 PLC， 然 后 单 
击 “ 查 看 ”下 面 的 通信 ， 通 信 结 束 后 的 界面 如 图 3-41 所 示 ， 发 现 这 台 PLC 的 地 址 已 变 成 3, 
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单 击 “确认 ”按钮 ， 至 此 给 PLC 改 地 址 的 任务 已 完成 ， 把 相对 应 的 程序 送 进 去 ， 再 将 两 台 
PLC 的 模式 开关 都 拨 到 RUN 人 位置， 就 可 以 工作 运行 了 。 








| Ma ro || 詠唱 | る る % 


mem a+ +c + | ron) 








| | 符号 | 变量 类 型 | 
| j| [TEMP | 


| | TEMP | 
トー 











[EE 
网 各 1 问 缘 标题 


[网络 注释 





É. 


由 。 








同居 


孔 落 口 
AW Tum] 设置 多 许 您 调整 5STEP 7MicrowwlN 将 用 于 导 冶 定 PLO 通 讯 的 通讯 参数 。 
通讯 端口 | 


LF 窟王 

和 3 输出 表 

各 脉 让 截 职 位 
r 土 景 时 间 FIF 地 址 | 一 -| 
他 EFMBUPEL 

EF 配置 LE 最 高 地 址 sl -| 


FI PE : 
波 特 率 a e 千 波 習 * 
重 试 计数 | 一 -| : .. 8) 
间隔 更 新 系数 |in ーー 范 .. 100) 


端口 


= E) E) E) P) E? P) E?) 2 2 JSE) E) E) š ¿21 Qasi) E) o) E) 


Bu Er Sr te PAN Fak] BasE 31, 





取消 | 全 部 设 为 默认 值 








图 3-39 ”修改 PLC 地 址 的 界面 








1) 根据 控制 要 求 ， 痛 先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 0 分 配 ， 确 定 主 站 与 从 站 ， 配 好 两 台 
PLC 之 间 的 通信 电 纹 。 主 从 式 通信 人 简单 实惠 ， 容 易 实 现 ， 难 点 与 重点 是 主 站 的 编程 ， 谈 与 
区 域 与 数据 长 度 不 能 搞 乱 。 控 制 系统 PLC 接线 图 如 图 3-42 所 示 。 
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— EF 通讯 端口 
zy 保留 性 范围 
— qp 密码 
Ep 输出 表 
年 输出 过 沽 器 
Ey 脉 ;中 截 职 位 
a 背景 时 间 FTF 地 世 3 = 
jP ENTE: 
TER 配置 LED 最 高 地 址 Bi 一 


T 扩 太 内 存 2 
波 特 率 |9.6 千 波 特 =| |g.g 千 波 特 | 
重 试 十 数 3 = B —] “范围 0 .. 
同 隔 更新 素数 lin — [n 二 (范围 1 






lm 





配置 参数 被 必须 下 载 才能 生 攻 。 


单 击 获取 攻 助 和 文 持 取消 | 全 部 设 为 默认 值 


筷 回 国 回国 国 加 四 












图 3-40 将 地 址 2 変成 3 





PLzPPI cable[PPI) 
地 址 :0 
CPU gEE REL 02.00 
CPU 226 REL D2.00 地 址 : 3 
并 击 
里 軸 刷 新 
ly 保存 项 目的 设置 


岡 釘 参 粗 
接口 : PC,PPI cableICOM 1] 
Pie) : PPI 
11Ëz 
最 高 站 (HSsa) : 31 
[ 厂 支持 对 各 主 设备 
T al yË >= 
被 特 率 
| 指 索 所 有 被 特 率 


设置 PGPC 控 口 | 





图 3-41 通信 后 已 搜 到 PLC 的 地 址 








2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-43 所 示 。 
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0~220Vo 0~220Vo 

KMI HL1 っ 
I T ss OO 

Q0.1 | 0 
SB2 | HL3 る | 
HL4G 

Q 

通信 电缆 


图 3-42” 主 从 式 通信 欣 制 系统 PLC 接线 图 














SM0.1 V100.6 V100.5 





ノル ーーーー ル ーーーー ル 
3 VB101 
&MB1 VD102 
l VB106 
VB100 
l 
VB107 QB0 


SM0.1 V110.6 V110.5 


/ ビ ーー イル ーーー 








图 3-43” 主 从 式 通 信 控 制程 序 梯形 图 
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b) 从 站 程序 








图 3-43” 主 从 式 通 信 控 制程 序 梯形 图 ( 续 ) 


3) 程序 的 语句 表 及 注释 如 下 : 











(① 主 站 程序 

Network 1 /程序 注释 

LD SM0. 1 

MOVB 2.SMB130 /用 通信 端口 1 进行 主 从 式 通信 

FILL  +0.VW100.10 /将 VB100 开始 的 20 个 变量 寄存 器 都 填充 为 0 
Network 2 
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LDN 
AN 
AN 
MOVB 
MOVD 
MOVB 
NETR 
MOVB 


SM0.1 
V100.6 

V100. 5 
3,VB101 
&MB1,VD102 
1.VB106 
VB100 ,1 
VB107.0BO 


Network 3 


LDN 
AN 
AN 
MOVB 
MOVD 
MOVB 
MOVB 
MOVB 
NETW 





SM0.1 
V110.6 
V110. 5 
3,VB111 
&QB0,VD112 
2.VB116 

MBO ,VB117 
MB1,VB118 
VB110,1 


Network 4 


LD 
EU 
INCB 


10. 1 


MBO 


Network 5 
LDB>= VB117 ,0 


9 


M1.0.1 


Network 6 


LD 
EU 
MOVB 


10. 2 


0,MB0 


Network 7 


LD 
EU 
R 


10. 3 


M1.0,1 


@ 从 站 程序 
Network 1 


LD 
MOVB 


SMO. 1 
0.0B1 


Network 2 


LDD = 


OB1 ,1 
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/指定 从 站 地 址 为 3 

/指向 读 取 从 站 数据 的 位 置 

/ Oa By K JE 

/通过 1 号 通信 口 由 VB100 开始 的 一 列表 完成 读 取 
/ 读 取 进来 的 数据 送 到 QB0 处 显示 出 来 





/指定 从 站 地 址 为 3 

/指向 送 入 从 站 数据 的 位 置 

/送出 数据 的 字 节 长 度 

/将 主 站 的 MBO 送 给 VB117 

/将 主 站 的 MB1 送 给 VB118 

/通过 1 号 通信 口 由 VB110 开始 的 一 列表 完成 送出 


V/ 主 站 的 字 贡 加 1 输入 信号 





V 字 节 MB0 接 到 输入 信和 号 就 自动 加 1 


/ 当 VB117 中 的 数据 大 于 等 于 6 时 
/给 MB1 中 的 第 1 位 置 1 


/给 MB0 清 0 的 输入 信号 
MA 给 MB0 清 0 
AM 给 Ml.0 复位 的 输入 信和 号 


M 给 Ml.0 复位 


/给 从 站 QB1 清 0 


/ 当 0B1 等 于 1 时 
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EU 

S M0.0,1 MA 给 M0. 0 置 位 

Network 3 

LD MO.0 

A 10.0 

= M1. 0 / 当 MO. 0 置 位 后 再 按 10.0 按钮 M1. 0 就 会 得 电 
Network 4 

LD I0. 1 /使 M0.0 复位 的 按钮 

EU 

R MO. 0,1 / M0.0 复位 


k= 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. 主 站 写 人 从 站 的 数据 长 度 是 多 少 ? 由 哪 一 条 指令 体现 出 来 ? 
2. 程序 中 出 现 了 间接 寻 址 ， 找 一 找 在 哪里 ?执行 该 指令 的 结果 是 什么 ? 
3. 从 站 写 人 主 站 的 数据 长 度 是 多 少 ? 由 哪 一 条 指令 体现 出 来 ? 











实验 十 四 ” 目 动 车 亩 门 控制 


太一 、 实 验 目 的 


1. 熟悉 V4.0 STEP 7 编程 软件 中 符号 表 的 使 用 方法 。 
2. 熟悉 功能 性 指令 盒 OUT 点 的 使 用 方法 。 


交 二 、 实 验 内 容 


1. 控制 要 求 

日 动车 库 门 控制 示意 图 如 图 3-44 所 示 , 初 始 状 恋 . Y1、Y2、Y3 均 为 OFF; X1、X2、 
X3、X4 均 为 OFF. 

1) 当年 感 信号 X1 接收 到 汽车 车 灯 的 办 
光 信 号 后 ， 车 库 门 上 卷 (Y1 为 ON) ， 且 车 
库 门 上 卷 过 程 中 动作 指示 Y3 保持 ON 状态 ， 
到 达 上 限 位 X4 时 ， 车 库 门 停止 上 卷 (Y1 为 
OFF) ， 同 时 Y3 灯 灭 。 

2) 当 车 开 进 车 库 ， 到 达 车 位 信号 X2 
时 ，X2 为 ON (灯亮 ) ，1S$s 后 车 库 门 下 卷 关 
団 (Y2 为 ON) ， 同 时 车 库 门 下 卷 过 程 中 动 
作 指 示 Y3 保持 ON 状态 ， 到 达 下 限 位 X3 Pf. 
车 库 门 停止 下 卷 (Y2 为 OFF)， 同 时 Y3 图 3-44 自动 车 库 门 控制 示意 图 
灯火 。 






















& —— 
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3) 车 库 门 内 外 设 有 内 控 按钮 SB4、SBS、SB6 和 外 控 按钮 SB1 、SB2、SB3， 可 以 分 别 在 车 库 





内 外 以 手动 的 方式 开启 和 关闭 车 库 门 ， 并 可 随时 停止 。 手 动 控制 时 的 效果 和 自动 控制 时 相同 。 


2. IO 分 配 
1) 输入 : 
SB1 一 外 控 手 効 上 巻 「], 10.0; 
SB2 一 外 控 手 効 下巻 「], 10.1; 
SB3 一 外 控 手 効 停 止 , 10.2, 
SB4 一 内 控 手 効 上 巻 「], 10.3; 
SBS 一 内 控 手 効 下巻 「], 10.4; 
SB6 一 内 控 手 効 停止 , 10.5: 
X1 一 生 感 信号 , 10.6; 

一 车 位 信号 ,I 

一 下 限 位 ，I1. 0; 
X4 一 上 限 位 ，11. 1。 
2) 输出 : 
Y1 一 车 库 门 上 卷 ，Q0. 0; 

一 车 库 门 下 卷 ，Q0. 1 ; 
Y3 一 効 作 指示 , Q0.2。 
3. 实验 步骤 
1) 接 通 电源 。 启 动 PC， 在 桌面 上 找到 V4.0 STEP 7 对 应 的 图 标 ， 双 击 该 图 标 ， 则 进入 











S7-200 PLC 编程 环境 ， 选 择 “ 项 目 ” 一 “类 型 ”一 CPU226。 在 梯形 图 状态 下 ， 即 可 进行 程序 
录 和 人 或 编制 。 





2) 输入 给 定 的 程序 ， 进 行程 序 下 载 、 运 行 调试 等 ， 直 到 软件 运行 正确 。 
3) 按照 实验 要 求 ， 用 导线 连接 PLC 与 实验 装置 操作 面板 上 的 电源 、 输 入 /输出 的 对 应 端子 。 
4) 观察 并 记录 实验 装置 面板 上 各 按钮 、 指 示 灯 与 PLC 输入 及 输出 端子 的 对 应 关系 。 熟 











悉 负 开 / 篆 闭 触 点 、 按 钮 、 继 电 着 线圈 等 在 梯形 图 中 的 对 应 关系 。 





5) PLC 对 外 接线 图 如 图 3-45 所 示 。 


动作 一 220V 


EE ET e [s]. 


EDC 


| TT — | | | | | | 
SB1| SB2| SB3| SB4| SB5 | SB6 
= 1. FN F 1. 5 Ë. À 
外 控 | 外 控 | 外 控 | 内 控 | 内 控 | 内 控 | 年 感 位 下限 | 上 限 
上 卷 门 下 卷 门 停止 | 上 卷 门 下 卷 门 | 停止 | 信号 | 信号 | 位 | 位 











图 3-45 ”上 自动 车 库 门 控制 PLC 对 外 接线 图 
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6) 在 编写 控制 程序 梯形 图 之 前 先 调 出 符号 表 ， 方法 是 ， 打 开 V4.0 STEP 7 软件 后 ， 单 
击 最 左 端 “查看 ”下 面 的 符号 表 ， 在 弹出 表格 的 符号 栏 逐 个 填 上 各 信号 名 称 ， 本 实验 输入 
与 输出 加 起 来 共 13 个 ， 然 后 在 地 址 栏 填 上 相应 的 地 址 ， 如 图 3-46 所 示 。 接 下 来 单 击 程序 块 
继续 编写 梯形 图 程序 。 在 编写 梯形 图 时 就 会 发 现 程序 中 的 输入 或 输出 元 件 尽 管 输入 的 是 地 
址 ， 但 在 显示 时 就 会 连同 符号 一 起 显示 出 来 ， 并 且 在 梯形 图 程序 的 下 面 会 自动 生成 相关 的 符 
写 表 。 梯 形 图 程序 如 图 3-47 所 示 。 





aza Sh | x m me | o | B 


2 =|š t| ||" =l m ma S| ë s @ a 
|o o ||EdE2|s8 | + % % ⁄ k ユ ェ と ュ っ 
ES SS 3. 4 5316: 157 8 ! 9.110 (11 12「 1351 144 15 1.165117 18 u 
0 
\ 上 NGO | 


| 自画 状 赤 表 隊 
| 四 .加 数据 块 





— | 





T 








u Bu yman 上 
本 -加 Ri 
由 - 售 通信 








图 3-46 输入 /输出 信号 的 符号 表 





: 的 特 点 晶 点 情 号 低 先 」 宅 的 HHT 敵 情 号 号 醍 涯 器 同 歩 IN 惑 HFF。 | 
外 控 上 着 门 :I0.0 MD.1 车 库 门 下 卷 :Q0.1 车 库 门 上 卷 :9Q0.0 
+ 


上 一 一 











肉 控 上 巻 「]:I0.3 


车 感 信 号 :上 0 


外 控 停 止 :I0.z 


内 控 停 止 :I0.5 


上 孔 企 1.] 


注释 








图 3-47 上 自动 车 库 门 控制 梯形 图 程序 
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FR > 门路 标题 


网 弟 注 释 : 车 库 门 下 骸 的 控制 程序 ，P5 解 发 器 的 特点 是 点 信号 居 先 ， 它 的 DUT 端 凡 号 号 种 发 器 同步 0N 或 OFF。 
处 控 下 卷 门 :I0.1 ML2 车 库 门 上 卷 :Q00 ”车库 门下 卷 :9Q0.1 



















内 控 下 卷 门 :04 
T37 
外 控 停 止 :I0.2 
内 控 停 止 :I0.5 


下 限 位 :I1.0 


注释 











b) 
网 络 3 
上 着 门 ， 下 着 门 动作 指示 以 及 车 上 库 后 的 延 时 程序 段 
— ë js I ロ 5 HD.1 动作 措 示 3). 
| “I 
车 位 信号 :|0.7? レー L Ü T3? 
i IN TüN 
1504 PT 100 ms 


注释 


内 榨 停 止 
外 控 停止 
下 限 位 





c) 


图 3-47 上 自动 车 库 门 控 制 梯形 图 程序 ( 续 ) 


*k 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. RS 触发 需 与 SR 触发 姨 的 区 别 是 什么 ? 
2.， 当 下载 程序 时 ， 符 号 表 中 的 汉字 是 否 也 一 起 下 载 到 PLC 里 ? 


会 
© 
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实验 十 五 ”外 部 输入 信号 中 断 


太一 、 实 验 目的 


1. 进一步 熟悉 中 时 连 接 指 令 的 编程 方法 。 
2. 进一步 熟悉 中 晰 程序 的 编程 环境 。 





次 二、 实验 内 容 


1. 控制 要 求 

在 10.1 的 上 升 沿 通过 中 断 使 00.2 立即 置 位 ,在 10.2 的 下 降 沿 通过 中 断 使 00.2 立即 
复位 。 

2. 程序 分 析 

SM0. 1 是 一 个 特殊 继电器 ， 它 的 作用 是 当 PLC H STOP 转 为 RUN 时 ，SM0. 1 只 在 第 1 
个 扫描 周期 为 ON 状态 ， 从 第 2 个 扫描 周期 开始 SM0. 1 就 始终 处 在 OFF 状态 。 

在 下 面 的 程序 中 看 不 到 对 应 的 输入 点 ， 这 是 因为 使 用 了 中 断 功 能 ， 只 要 把 程序 设计 好 ， 
当 符合 某 个 中 断 事件 的 信号 出 现时 ， 程 序 就 会 执行 中 断 事件 指 向 的 中 断 程 序 。 图 3-48 中 的 
SB1 闭合 时 的 上 升 沿 可 产生 2 号 中 断 事 件 . SB2 断 开 时 的 下 降 沿 可 产生 5 号 中 断 事件 , KM1 
将 对 应 这 两 个 输入 信号 有 一 个 吸 合 过 程 。 

3. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 VO 个 数 ， 进 行 VO 分配。 对 应 信号 关系 的 PLC 接线 图 
如 图 3-48 所 示 。 

2) 控制 系统 梯形 图 程序 如 图 3-49 所 示 。 





























SM0.0 











b) 中 断 程序 : INT 0 
SM0.0 Q0.2 
— ( 

c) 中 断 程序 : INT 1 
图 3-49 ”控制 系统 梯形 图 程序 


图 3-48 ”信号 关系 PLC 接线 图 
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全 
全 
A 

£ x ; 


3) 程序 的 语句 表 及 注释 如 下 : 


主 程序 : OB1 

Network 1 XW 程序 注释 

LD SMO. 1 / 主 程序 初始 化 

ATCH INTO,2 / 当 发 生 2 号 中 断 事 件 时 执行 0 号 中 断 程 序 
ATCH INT1,5 / 当 发 生 5 号 中 断 事件 时 执行 1 号 中 断 程 序 
ENI / 井 通 中 断 

中 断 程 序 : INT_ 0 

Network 1 

LD SM0.0 

S 00.2.1 /执行 0 号 中 断 程序 时 ,使 00.2 置 位 

中 断 程 序 : INT_ 1 

Network 1 

LD SM0.0 

R 00.2.1 /执行 1 号 中 断 程序 时 ,使 00.2 复位 


* 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 中 断 事件 2 与 中 断 事件 5 的 优先 权 处 在 什么 等 级 ? 
2. 中 断 事 件 5 与 10.2 是 什么 关系? 为 什么 10.2 要 接 按 钮 的 常 团 触 点 ? 


实验 十 六 Mp PF /¿; Es 








k 一 、 实 验 目的 

1. 进一步 熟悉 高 速 计数 器 指令 的 编程 方法 。 
2. 进一步 熟悉 子 程序 的 调用 方法 。 

3. 了 解数 据 转 换 指令 的 使 用 方法 。 


* sn 实验 内 容 | | i | 


1. 控制 要 求 

实验 模块 图 如 图 3-50 所 示 。 初 始 状 态 Ll 红 灯 亮 ， 
12 绿灯 灭 ; 其 他 均 为 OFF。 按 起 动 按钮 SB1， 起 动 邮件 
分 拣 机 后 ，L1 红 灯 灭 ，L2 绿灯 亮 ， 表 示 可 以 进行 邮件 
分 拒 。 拨 动 SQ1 开关 ， 表 示 检 测 到 有 邮件 ， 开 始 进 行 邮 
件 分 捧 , 设置 拨 码 器 上 对 应 的 数据 1-5 为 有 效 邮件 ，1 
代表 北京 、2 代表 上 海 、3 代表 天 津 、4 代表 武汉 、5 代 
表 广 州 ， 其 余 为 无 效 邮件 ， 如 果 检 测 到 有 效 邮 件 则 把 邮 
件 送 入 对 应 的 分 拣 箱 ， 然 后 可 以 继续 分 拣 邮 件 ; 如 果 检 
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测 到 无 效 邮 件 ， 则 Ll 红 灯 闪 烁 。 按 停止 按钮 SB2 可 恢复 初始 状态 ， 重 新 起 动 可 以 继续 进行 
邮件 分 拣 。 

2. 注意 事项 

1) 旋转 编码 器 发 1000 个 脉冲 ， 邮 件 到 北京 舱位 ; 2000 个 脉冲 ， 邮 件 到 上 海 舱位 ; 
3000 个 脉冲 ， 邮 件 到 天 津 舱 位 ; 4000 个 脉冲 ， 邮 件 到 武汉 舱位 ; 5000 个 脉冲 ， 邮 件 到 广州 
舱位 。 

2) 假设 拨 码 融 是 一 个 谈 码 装置 ， 每 次 邮件 从 入口 进 来 后 都 应 使 10.4 有 信号 ， 也 就 是 
SQ1 都 要 闭合 一 次 ， 紧 接着 就 是 读 码 过 程 ， 这 两 个 过 程 后 PLC 就 知道 当前 这 个 邮件 应 该 分 
拒 到 何 处 。 

3) 假设 有 液压 推拉 机 构 ， 当 邮件 需 进 入 某 个 站 点 时 ，PLC 给 液压 推拉 机 构 信 号 ， 推 拉 
机 构 动 作 ， 把 邮件 送 入 站 点 。 

3. 程序 设计 

1) PLC 的 对 外 接线 图 如 图 3-51 所 示 。 





~220V 
中 ロロ ロロ 6 @ ° 9 
ZÁ 


rarolom olorsfom lo lo Ti 


S7—200 PLC CPU 226 








IM | 10.0 | 10.1 | 10.2 | 103 | 104 | 10.5 | I0.6| 107 | I1.0 | I1.1 1 2M | I1.2 | 11.3 | (Hë) | M L+ 











图 3-51 PLC 的 对 外 接线 图 
2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-32 所 示 。 


10.3 V0.2 10.5 Q0.7 


| ) 按 下 SB 1 起 动 按钮 , 10.3 闭合 , 使 00.7 闭合 ,与 之 
Q0.7 相 接 的 L2 绿灯 亮 ， 系 统 开 始 工 作 。 当 出 现 无 效 邮 


件 或 者 按 下 停止 按钮 SB2 时 , 都 会 使 绿灯 灭 


Q0.7 I0.4 V03 10.5 VO02 vo ”正常 工作 时 ， 每 次 从 入 口 处 进 一 个 邮 





トー / レ ーー ルレ ーー ルレ ーーー(  ) 件 10.4 都 会 闭合 一 次 ,从 而 使 V0.1 団 
合 。 目 的 是 使 高 速 计数 器 复位 ， 从 零 
V0.1 开始 再 计数 。 无 效 邮 件 、 停 止 按钮 、 
每 结束 一 次 运输 都 会 使 V0.1 断 开 
10.4 SBR 0 
トーーー ? EN 调用 子 程序 , 目的 是 使 高 速 计数 器 复位 





图 3-52 ”邮件 分 拣 控 制程 序 梯形 图 
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V0.1 DECO 当 邮 件 从 入 口 处 传送 过 来 后 接 下 来 就 拨 动 拨 码 器 


トーーーーーーーー 一 IEN ENO 上 的 开关 ，, 模拟 读 码 器 。 拨 码 器 的 开关 状态 由 IB1 
本 IB1HIN OUTFvw3 v0 ， ”输入 后 经 DECO 指令 译 码 后 在 VW3 中 反映 出 来 


( 
如 果 拨 码 器 出 现 了 错误 码 ,不 是 1、2、3、4、5 这 几 
个 数字 ， 就 会 使 V0.2 闭合 ， 也 即 出 现 了 无 效 邮件 
HCO HCO Q0.1 
"s. 時 、 | 。。 读 码 器 读 出 的 数字 是 1,V4.1 闭 
k _ | 达 1000 后 , Q0.1 闭 合 , 此 时 的 邮 
(但 站 点 是 北京 ,液压 推拉 机 构 将 
0 ee 使 邮件 送 入 北京 箱 体 内 。 人 
x 个 动作 过 程 用 了 200 个 脉冲 , 当 脉 
l. R ` 冲 计 到 1200 个 时 动作 结束 。 数 字 
— 是 2, 上海 , Q0.2 効 作 ; 数字 是 
[ Sen. i | 3, 天 津 , 00.3 効 作 : 数字 是 4， 
州 , Q0.5 动 作 
. HC0 HC0 00.5 
— > )j 
5000 5200 
I 9 当 出 现 无 效 邮件 时 ,应 使 L1 
/ / ( ) 红色 灯 闪 烁 ,由 Q0.6 控 制 
2 
V0.3 
( ) 


每 一 次 将 邮件 送 到 对 应 站 点 后 
或 者 高 速 计数 器 的 数据 大 于 
5200 都 应 使 V0.3 动 作 一 次 。 目 
的 是 给 VW3 清 0, 为 读 码 器 
读 取 下 一 个 邮件 应 去 的 站 点 做 
准备 ; 另外 按 下 停止 按钮 时 也 
能 给 读 码 需 清 0 





MOV_W 


EN ENO 
V0.3 0 HAIN OUT FVW3 


图 3-52 ”邮件 分 撕 控 制程 序 梯形 图 (2) 


115 


西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


子 程序 : SBR_0 


SM0.0 具 是 激 活 一 次 決定 使用 貴人 高速 填 数 器 、 

| 为 选 定 的 高 速 计数 器 建立 工作 模式 、 为 高 
16 #88 IN OUT 一 SMB37 速 计 数 器 确定 控制 字 节 9 激活 后 此 高 速 计 
数 器 就 会 按照 定好 的 方式 工作 








SMB37 是 专 为 0 号 高 速 计数 器 确定 控制 
字 节 的 , 为 其 送 入 88 ,其 二 进 制 数 是 
10001000。 此 程序 选 定 0 号 高 速 计数 器 ， 
指令 是 HSC , 定义 以 9 号 模式 工作 ， 

8 令 是 HDEF 











图 3-52 ”邮件 分 撕 控 制程 序 梯形 图 ( 续 ) 


六 三、 实验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 高 速 计数 天 在 什么 时 刻 清 0? 
2. 如 条 给 QW0 中 送 入 十 进 制 数 5， 输 出 病 中 哪些 点 位 变 成 ON 状态 ? 
3. 子 程序 是 否 可 有 可 无 ? 设 子 程序 的 目的 是 什么 ? 


一 ”实验 十 七 ” 移 位 寄存 桌 指 令 在 波浪 式 噶 果 程 序 中 的 应 用 一 








六 一、 实验 目的 


1. 2541 ay fera > SHRB 的 使用 方 法 。 
2. 熟悉 定时 淫 当 前 值 的 使 用 方法 。 


次 二、 实验 内 容 


1. 控制 要 求 

在 一 些 休闲 、 娱 乐 、 旅 游 景 点 ， 经 常会 修建 噶 果 供 人 们 观赏 。 这 些 咀 果 按 一 定 的 规律 改 
变星 水 式样 ， 有 的 像 花 条 ， 有 的 可 形成 水 大 放电 影 ， 有 的 可 随 着 首 符 跳跃 ， 形 式 多 样 。 本 实 
验 所 控制 的 喷泉 是 波浪 式 的 ， 可 用 在 湖面 上 ， 从 远 处 看 ， 给 人 的 感觉 像 是 湖面 上 掀起 了 波 
浪 ， 示 意图 如 图 3-53 所 示 。 接 下 起 功 接 舞 后 , 噴 泉 井 始 迄 作 , 共有 3 个 波峰 ，1 个 波峰 为 1 
组 ，1 组 有 5 个 喷头 ， 这 样 总 共有 15 个 喷头 ， 某 一 时 刻 只 有 1 组 在 工作 , 按 1、2、3 顺序 排 
队 ， 形 成 移动 的 波浪 。 而 每 组 在 运作 时 也 要 按 一 定 的 规律 有 先 有 后 。 在 本 组 内 的 5 个 喷头 的 
工作 方式 是 每 隔 3s 开启 1 个 ， 轮 到 第 4 个 开启 时 同时 关闭 第 1 个 ， 轮 到 第 5 个 开启 时 同时 
关闭 第 2 个 ，3s 后 下 一 组 开始 工作 ， 前 面 一 组 全 部 关闭 。 如 此 ，3 个 组 按 顺 序 循 环 工 作 ， 直 
到 按 下 停止 按钮 ， 全 部 喷头 都 停止 工作 。 从 按 下 起 动 按钮 ， 到 一 个 工作 周期 结束 ， 各 喷头 工 
作 状 态 时 序 图 如 图 3-54 所 示 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先决 定 PLC 的 1⁄0 分 配 ， 如 图 3-55 所 示 。 
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H | ja —— | L | L 
| j — — | f f L —_ 


图 3-54 各 喷头 工作 状态 时 序 图 





YA1~YA15 对 应 喷头 1 一 喷头 15 
| | YA1 | YA2 | YA3| YA4 |YAS| YA6 |YA7|YA8 |YA9 _ | _ I < 
2 s x 2G 2G >€ < zz zz 


| rlooeloo」loo3loo3| 21 [ao4lao looeloozorg| 3 [ourlor2leralor4lorslerelorz| N TI 


S7-200 PLC CPU226 
LIMTI00110.1|192110311041051 MI 
[L | | j| 


š _ SB1 一 一 起 动 按钮 


a —220V 


























a 停止 按钮 





图 3-55 PLC 的 电气 控制 系统 接线 图 
2) 本 实验 15 个 顺 头 分 成 3 组 ， 每 组 5 个 按 顺 序 起 停 ，3 个 组 的 工作 过 程 都 是 一 样 的 ， 
如 图 3-54 所 示 。 按 起 动 按 钮 后 ， 嘎 头 就 会 按 要 求 动作 ， 整 个 过 程 是 目 动 循环 的 ， 只 有 按 下 
停止 按钮 ， 才 会 全 部 停止 。 程 序 设计 上 以 移 位 寄存 需 指 令 SHRB 为 主 ， 程 序 中 还 多 次 出 现 比 
较 指 令 用 定时 融 的 当前 值 与 整数 比较 ， 这 也 是 以 往 未 被 重用 的 一 个 功能 。SHRB 指令 的 使 用 
方法 参见 第 一 草 第 二 节 。 
3) 控制 程序 梯形 图 及 注释 如 图 3-36 所 示 。 
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10.0 I M0.0 
— ) 
M0.0 ーー 
| | IN TON 
6001PT 100ms 
M0.1 
P ヒーーー(  ) 


计时 到 3s， 定 Q0.1 的 位 状态 
计时 到 6s， 定 Q0.2 的 位 状态 
M0.2 
PH ) 
计时 到 18s， 定 Q0.6 的 位 状态 
计时 到 21s， 定 Q0.7 的 位 状态 


M0.3 
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计时 到 9s， 定 Q0.3 的 位 状态 


| P | ( ) 
计时 到 33s， 定 Q1.3 的 位 状态 


计时 到 36s， 定 Q1.4 的 位 状态 





计时 到 12s， 定 Q0.4 的 位 状态 


Q0.0 
| 











计时 到 24s， 定 Q1.0 的 位 状态 


计时 到 27s， 定 Q1.1 的 位 状态 





按 下 起 动 按钮 SB1， 
I0.0 闭 合 ，M0.0 得 电 并 自 
保 , 噴 泉 井 始 工作 , 接 
下 停止 按钮 SB2，I0.1 断 
井 , 噴 泉 停止 工作 。 起 
动 后 ，T37 开 始 全 程 计 
时 


由 M0.1 负 责 第 1 组 、 
M0.2? 负 责 第 2 组 、M0 .3 
负责 第 3 组 延迟 移 位 时 
的 位 状态 ， 每 隔 3s， 喷 
泉 的 工作 状态 都 会 变化 ， 
变化 是 由 位 的 状态 决定 
的 ， 而 决定 位 状态 的 是 
M0.1、M0.2、M0.3 





按 下 起 动 按钮 后 ， 首 
先 将 1 送 到 QW0 中 ， 也 就 
是 先 将 Q0.0 定 为 1， 这 时 
第 1 个 喷头 将 开始 工作 。 
M0.5 是 负责 循环 的 


每 隔 3s 移 位 1 次 ， 
每 组 移 位 长 度 为 5， 第 
1 组 从 Q0.0 到 Q0.4。 移 
位 时 ， 新 进来 的 数据 是 
1 还 是 0， 第 1 组 由 M0.1 
当时 的 状态 决定 ， 如 果 
M0.1 是 1， 位 的 状态 就 是 
1; 如 果 M0.1 是 0， 位 的 
状态 也 是 0 








待 计时 到 15s， 进 入 第 2 组 ， 


| P| MA 所 以 要 把 第 1 组 所 有 位 关闭 


从 15s 开 始 ， 进 入 第 
2 组 ， 首 先 给 Q0.5 定 位 ， 
方 此 送 1 


每 隔 3s 移 位 1 次 , 每 
组 移 位 长 度 为 5， 第 2 组 
从 Q0.5 到 Q1.1。 移 位 时 ， 
新 进来 的 数据 是 1 还 是 0， 
第 2 组 由 M0.2 当 时 的 状态 
決定 , 如果 M0.2 是 1, 位 
的 状态 就 是 1; 如果 MO.2 
是 90， 位 的 状态 也 是 0 





图 3-56 ”控制 程序 梯形 图 及 注释 
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0 待 计时 到 30s， 进 入 第 3 组 ， 
所 以 要 把 第 2 组 所 有 位 关闭 





从 30s 开 始 ， 进 入 第 
为 此 送 1 


每 隔 3s 移 位 1 次 ， 每 
组 移 位 长 度 为 5S， 第 3 
组 从 Q1.2 至 Q1.6。 移 位 
时 ， 新 进来 的 数据 是 1 还 
是 0， 第 3 组 由 M0.3 当 时 
的 状态 决定 ， 如 果 M0.3 
是 1， 位 的 状态 就 是 1; 
如 果 M0.3 是 0， 位 的 状 


态 也 是 0 





计时 到 39s， 定 Q1.5 的 位 状态 。 


计时 到 42s， 定 Q1.6 的 位 状态 。 








M0.4 
I——— P ーーーーー( ) 
i 计时 到 45s， 整 个 工作 过 程 结束 ，M0.0 
| 负责 断 开 定时 器 ,M0.5 负 责 接 通 第 1 组 喷头 
EE 的 Q0.0， 整 个 工作 过 程 又 重新 开始 ， 如 此 
Q1.2 循环 。 同 时 要 断 开 第 3 组 所 有 喷头 ， 由 Ql.2 
— R ) 负责 
5 
i Q0.0 
/—— R) 任何 时 候 , 只 要 按 下 停止 按钮 ,所 有 的 喷头 都 应 停止 工作 


图 3-56 ”控制 程序 梯形 图 及 注释 ( 续 ) 


友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 
1. SHRB 指令 的 数据 移 位 长 度 N 是 多 少 ? 是 否 有 数据 类 型 之 分 ? 
2. 本 实验 的 程序 能 控制 顺 凡 水 柱 的 高 度 吗 ? 





实验 十 八 用 TD200 文本 显示 太监 控 密 码 锁 开启 


太一 、 实 验 目的 


1. 熟悉 TD200 文本 显示 器 的 使 用 方法 。 
2. 熟悉 如 何 为 TD200 文本 显示 器 编写 程序 。 





妈 二 、 实 验 内 容 


1. TD200 文本 显示 器 简介 
TD200 (Text Display 200) 是 专用 于 S7-200 PLC 的 文本 显示 和 操作 员 界 面 ， 它 支持 中 文 


操作 和 中 文 显示 ， 相 当 于 扩展 了 PLC 的 功能 。 
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文本 显示 是 指 TD200 上 的 显示 窗口 可 以 显示 文本 ， 为 什么 称 为 文本 不 称 为 文字 ? 是 因 
为 它 既 显示 中 文 还 显示 外 文字 母 与 数据 ， 具 体 显 示 什 么 由 用 户 设置 ， 而 且 数 据 是 可 变 的 ， 也 
就 是 说 能 反映 即时 值 ， 例 如 可 以 让 它 告诉 我 们 小 车 往返 几 周 了 、 高 速 计数 右 记 录 多 少数 码 
了 、 桥 式 起 重 机 哪个 环节 正在 工作 及 接 切 电阻 数目 等 。 文 本 显示 每 次 可 显示 两 行 ， 每 行 20 
个 字符 。 这 两 行 每 次 可 显示 一 条 信息 也 可 显示 两 条 信息 ， 具 体 怎么 显示 由 用 户 设 置 。 

操作 员 界 面 是 指 TD200 除了 在 窗口 显示 信息 外 还 有 9 个 按键 可 以 操作 ， 其 中 的 A、Y、 
ESC. ENTER 这 四 个 键 是 决定 TD200 本 身 设置 的 ， 通 过 它们 可 以 设 定 TD200 地 址 、 通 信 波 
特 率 、CPU 地 址 、 参 数 块 地 址 等 。 这 些 功 能 本 实验 都 不 用 设置 ， 在 这 里 就 不 做 介绍 了 。 田 
外 5 个 键 是 Fl1~F4 及 SHIFT 键 ， 因 本 实验 要 利用 这 5 个 键 ， 所 以 下 面 介 绍 一 下 ， 通 过 设置 
可 将 这 5 个 键 形成 8 个 按钮 ， 也 就 是 F1~F4 可 当 作 4 个 按钮 ，SHIFT 键 与 Fl1~F4 其 中 之 一 
组 合 又 可 以 形成 4 个 按钮 ， 这 样 就 是 8 个 按钮 了 。 本 实验 并 没有 将 8 个 按钮 都 用 上 ， 这 些 按 
钮 相当 于 是 S7-200 输入 信号 的 扩展 ， 通 过 设置 就 可 当 作 S7-200 PLC 的 输入 信号 使 用 了 。 

TD200 包装 盒 中 提供 了 专用 电缆 (TD/CPU 电缆 ) ， 用 此 电缆 将 TD200 与 S7-200 CPU 连 
接 起 来 。 电 缆 能 从 CPU 通信 口上 取得 TD200 所 需 的 24V 直流 电源 。1 个 S7-200 CPU 的 通信 
口 最 多 可 以 连接 3 个 TD200, 这 3 个 TD200 所 访问 的 参数 块 可 以 相同 也 可 以 不 同 ,， 而 1 个 
TD200 只 能 与 1 个 S7-200 CPU 建立 连接 。TD200 包装 盒 中 的 器 件 如 图 3-57 所 示 。 各 种 器 件 
的 作用 見 表 3-2。 






























































文本 显示 区 


通信 端口 


FS F6 EY7 F8 
Fl F2 F3 F4 
| 





用 户 标 签 
垫圈 





保护 垫 


上 SD 外 部 电源 插头 








图 3-57 TD200 包装 盒 中 的 器 件 
表 3-2 包装 盒 内 各 种 器 件 作 用 说 明 



































部 件 说 明 
_ 文本 显示 区 为 一 个 背光 液晶 显示 (LCD) ,可 显示 两 行 信息 ,每 行 20 个 字符 ,可 以 显示 从 S7-200 接收 
文本 显示 区 网 
来 的 信息 
垫圈 TD200 随机 提供 一 个 垫圈 ,用 于 在 恶劣 环境 安装 时 使 用 
通信 端口 通信 端口 是 一 个 9 针 D 形 连 接 器 , 它 使 你 可 以 用 TDZCPU 电缆 把 DT200 连接 到 S7-200 CPU 
ee 可 以 通过 TD200 右边 的 电源 接 入 口 把 外 部 电源 连接 到 TD200, 当 使用 TD/CPU 电缆 时 , 则 不 需要 外 
电源 连 线 部 电源 
TD/CPU 电缆 通过 TD/CPU 电缆 可 以 与 TD200 通信 并 癌 其 提供 电源 , 它 是 9 针 直 通 的 电缆 ,与 TD200 随机 提供 
用 户 标签 用 户 标 签 是 一 个 插入 式 标签 ,可 以 根据 你 的 应 用 改制 功能 键 标签 
键 TD200 有 9 个 键 ,其 中 5 个 键 提供 预定 义 、 上 下 文 有 关 的 功能 ,其 余 4 个 键 用 户 可 以 提供 其 功能 
热 片 包括 有 自 粘 的 垫 片 ,用 于 把 TD200 安装 在 安装 面 上 


120 








STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 提供 了 集成 的 TD200 组 态 工 具 ，TD200 的 组 态 信息 全 部 保 
存在 S7-200 CPU 中 ， 可 以 方便 地 更 换 TD200 而 不 必 重 新 组 态 。 

2. 控制 要 求 

有 一 个 密码 锁 ， 它 有 6 个 按键 SB1~SB6， 其 控制 要 求 为 

1) SB1 为 起 动 键 ， 按 下 SB1 键 ， 才 可 进行 开锁 作业 。 

2) SB2 SB5 为 可 按压 键 。 开 锁 条 件 为 : SB2 按压 3 次 , SBS 按压 4 次。 如 果 按 上 述 规 
定 按压 ， 则 $s 后， 密码 锁 自 动 打 开 。(SB2 与 SBS 没有 先后 顺序 ， 先 按 谁 都 可 以 ) 

3) SB3 、SB4 为 不 可 按压 键 ， 一 旦 按压 ， 报 警 需 就 警报 。 

4) SB6 为 停止 键 ， 按 下 SB6 键 ， 停 止 开 锁 作 业 。 

3. 连接 与 设置 

在 S7-200 PLC 通电 前 就 应 把 TD200 与 S7-200 PLC 连接 好 ， 可 以 用 TDZCPU 电缆 方便 地 
将 两 者 通过 通信 端口 连接 起 来 ， 然 后 给 S7-200 通 上 电源 ， 两 者 就 都 有 电 了 。TD200 的 显示 
窗口 点 亮 并 显示 本 TD200 的 型 号 与 版 本 ， 接 下 来 又 显示 CPU 的 状态 ， 这 时 可 以 通过 计算 机 
(已 经 通过 通信 口 与 57-200 PLC 建立 好 通信 关系 ) 上 的 STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 进行 设 
置 (组 态 ) 。 

设置 (组 态 ) 是 通过 指令 树 中 的 回 导 来 完成 的 ， 打 开 回 导 会 出 现 如 图 3-58 所 示 的 画面 , 
这 是 第 一 个 画面 ， 只 是 将 问 导 的 功能 人 简介 一 下 ， 和 下 接 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 即 可 。 























TD 200 向 导 


Fl 
欢 j 血 使 用 TC 200 千 导 


此 向 导 将 帮助 您 配置 TD zmn 立 宇品 示 。TD 200 可 在 程序 或 操作 品 控制 下 显 东 用 户 讯息 和 FIL 数 
据 。 此 向 导 将 帮助 您 配置 TD 200 小 键盘 行 汶 。 语 言 选项 和 FIC 功 能 的 怀 护 辐 弄 。 


N Wu EBF3 IS , HT El bum R4 49 S sahi iS uda, 65 ih 『 下 一歩 * ， 蝙 译 和 使 用 符 
Ea 





@ ë dh 3 BZ fi BJ All 22 TF 


图 3-58 TD200 向 导 简 介 


下 一 步 的 画面 如 几 3-59 所 示 ， 可 以 选择 TD200 的 版 本 ， 而 TD200 的 版 本 也 是 非常 容易 
查 到 的 ， 一 是 给 TD200 上 电 在 初始 化 画面 上 会 显示 出 TD 的 型 号 和 版 本 ; 另 一 种 方法 是 在 
TD 的 背面 找到 其 型 号 和 版 本 号 。 本 实验 使 用 的 是 3.0 版 ， 所 以 选中 “TD 200 3.0 版 ” 单 选 
按钮 ， 然 后 再 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 。 

下 一 步 的 画面 如 图 3-60 所 示 。 这 一 步 与 本 实验 设置 无 关 ， 什么 也 不 用 动 ， 下 接 单 击 
“下 一 步 ” 按 钮 即 可 。 

下 一 步 的 画面 如 图 3-61 所 示 。 这 一 步 是 选择 语言 ， 选 择 中 文 并 选择 简体 中 文 ， 然 后 单 击 
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TD 200[] Z 


选择 TD 型 号 和 版 本 
司 用 本 页 选择 您 的 TD 设备 的 型 号 和 版 本 。 





为 了 显示 悠 的 IT 支持 的 特定 功能 ， 请 选择 您 的 7 型 号 和 版本。 为 了 硝 定 TI 的 型 号 和 及 本 ,您 
可 以 局 动 谤 装置 的 上 蜡 注 。 初 录 屏 剧 全 显示 型 号 和 版 本 。 型 号 和 版 本 评 可 能 列 症 TD 的 衣 徊 ,如 
果 装 置 的 苘 面 未 注 明 秘 本 ， 博 在 下面 选 职 “2. 1 版 和 更 早 的 版 本 ”。 

















am n s ss DS 57 7 S 5 2 5 s 
TD 200 2.1 版 或 更 早 的 版 本 。 TD 20DC 1 版 | 


f TD 200 3. DBE., mua | 


Cinsi era asia TT 





TD 200c 友 持 定义 自 定 人 小 键盘 。 自 证 导 TD 小 律 盘 用 “小 键盘 设计 员 ” 软 件 剖 建 ， 然后 被 | 
导 上 以 在 出 导 配 置 中 使 用 。 | 


























U 








图 3-59 ”选择 TD200 型 号 和 版 本 








ID 200] 


标 稚 菜单 和 更 新 速率 
司 用 本 页 启用 兴 特 定 TD 荣 单 的 操作 员 歪 职 ， 并 指定 与 PLG 前 读 的 更 新 速率 。 





TD 六 特定 荣 单 及 PLL 数据 的 编辑 提供 密码 保护 。 


lp 启用 密码 保护 。 DS 
密码 5 0000-9999) Idnnn 


TD 可 配置 涯 区 评 抬 作 员 存 职 趟 同 的 FIC 功 能。 这些 菜单 中 的 每 个 都 可 单独 且 用 ， 并 且 如 果 已 喇 
用 密码 保护 则 都 需要 该 密码 。 


ly 启用 “强制 ” 汞 单 。 


更 新 速率 决定 1 辊 询 FL 查找 警报 和 TI 数据 吃 动 的 频率 。 TI 辊 询 FIC 查 找 更 新 的 频率 应 当 洲 过 
































图 3-60 “定义 TD 功能 及 数据 更 新 速率 


“下 一 步 ”按钮 即 可 。 

下 一 步 的 画面 如 图 3-62 所 示 。 这 一 步 是 选择 按钮 的 功能 ， 在 画面 中 的 “按钮 动作 ” 栏 
下 的 日 色 框 内 单 击 一 下 会 出 现 有 按钮 ， 单 击 此 按钮 会 出 现 两 个 可 选项 ， 一 是 “设置 位 ”， 态 
一 个 是 “瞬时 接触 ” ， 因 本 实验 需要 此 键 当 按钮 使 用 所 以 就 选 盟 时 接触 ， 本 实验 使 用 6 个 按 
钮 ， 就 把 前 6 个 部 选 为 瞬时 接触 ， 然 后 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 进入 下 一 个 画面 。 
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太太 


第 三 章 


TDI 回 写 


本 地 化 显示 
使 用 本 页 指定 标准 菜单 和 提示 使 用 的 语言 ;以 及 性 何 用 户 定 必 讯 息 所 用 的 字 罕 集 。 


您 可 以 配置 T0814 用 特定 国家 的 倍 言 显 示 菏 单 和 提示 :。 


提示 和 标准 某 单 应 当 使 用 哪 国语 言 ? 
TI 可 配置 当 支 持 用 尸 讯息 的 不 同 宇 符 集 。 按 了 1 键 取得 此 功能 当 癌 可 能 有 用 的 更 过 信息 。 


您 市 望 用 只 定 吕 讯息 使 用 哪个 字 蔡 集 ? 


prm ー 中 廊 字 符 集 。 


@ = rE 3 B ñ EB 3ll > JF 
图 3-61 选择 系统 菜单 语言 及 用 户 荣 单 语言 


TD 200 向 导 


配置 小 键盘 掖 饥 
使 用 未 页 配置 已 沼 TD 小 键盘 定 从 的 设置 位 按钮 。 


PR80368 23886 “Y 内 存 ”位 的 核 乌 。 利 用 SHIFT 按 钥 ， 每 个 “设置 位 ”按钮 可 控制 两 个 
于 = 

身 下 列 出 年 个 控 角 控制 的 v 认 存 位 的 建设 符号 名 。 您 可 以 配置 每 个 控 钥 ， 以 设 轩 该 位 或 用 作 且 
| |a 638] Bein f S. 


技研 符号 
rj i EER 
団 san më 


4 |smrmrtzls-mz EE 


BIZ | 本 IEE 
E| e Sree 


@ # ras B m BB 3 3 FF 


图 3-62 设置 按键 工作 方式 





课程 实验 








下 一 步 的 画面 如 图 3-63 所 示 。 这 一 步 显 示 TD 配置 已 完成 ， 实 际 上 设置 远 没有 结 


是 将 TD 上 的 那儿 个 按键 设置 完成 ， 害 要 TD 显示 的 各 项 内 容 还 没 设置 。 





lI 
° Z 


这 时 单 击 画面 中 的 “警报 ”， 然 后 再 单 击 “ 下 一 步 ”按钮 ， 画 面 会 变 成 如 网 3-64 所 示 。 
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TD 200 向 导 





TD 配置 完成 ! 


单 击 “ 警 报 ” 按钮 ， 了解 位 触发 司 报 对 此 TD 200 配 置 的 用 途 。 单 击 “ 用 户 菜单 : 按钮， 了 解 如 
何在 操作 员 控 制 下 显示 信息 屏 须 。 


如 果 您 已 经 收 完 并 希望 完成 向 导 配 置 ， 单 击 “ 下 一 步 ? 。 





@ 单 击 获取 帮助 和 支持 





图 3-63 ”选择 警报 设置 








TD 200 向 导 


警报 选项 
司 用 页 指定 警报 的 长 度 ， 并 选择 显示 警报 的 方法 。 


Tn 2z00 支 持 酚 种 警报 长 度 。 选 择 您 希望 使 用 的 警报 长 度 。 


[一行 立 字 一 每 钦 旦 未 井 条 斌 屋 : 
个 BHH 23 — 每 次 显示 一 条 讯息 


选择 默 让 .显示 模式 。 


HFE 
c 警报 


@ 单 击 获取 帮助 和 支持 








图 3-64 选择 文本 显示 条 数 
这 时 的 画面 问 需要 显示 的 信息 是 每 次 一 行 还 是 两 行 ， 如 选择 每 次 一 行 的 每 次 可 以 显示 两 条 信 
上 县， 而 本 实验 某 个 环节 需要 同一 时 刻 显示 两 条 信息 ， 所 以 就 选择 “一 行文 字 - 每 次 显示 两 条 
讯 上 ” 单 选 按钮 ， 在 圆 形 空 日 处 单 击 一 下 即 可 ， 在 选择 显示 模式 处 单 击 “ 和 警报 ”， 然 后 单 击 
“下 一 步 ” 按 钮 ， 弹 出 一 个 对 话 框 问 “ 您 希望 为 此 配置 增加 一 则 和 警报 吗 ?”， 单 击 “ 是 ” 按 
钮 ， 然 后 画面 出 现 了 如 图 3-65 所 示 的 内 容 ， 这 里 的 设置 是 本 实验 的 重要 环 市。 
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=E 
s 首先 定义 较 忧 先 的 警报 。 每 个 警报 均 可 包含 FI[ 数 | w 


mzjED C IEEE S 3 


插 和 FL 数据 .| 前 | 避 | 剧 | 洛 | 


此 警报 的 符号 洗 
1 armll 0 IHS 


厂 警报 应 当 需 要 操作 员 确 认 
| | | | 新 警报 | 
@ 羊 击 获取 帮助 和 支持 确信 | 取消 








图 3-65 ”编辑 显示 文本 信息 

将 图 3-65 中 的 有 关 功 能 介绍 如 下 : 

在 左上 角 处 有 “警报 0 (1 已 定义 )” 几 个 字 ， 这 是 说 在 这 个 画面 中 你 输入 的 文本 信息 
是 由 0 号 警报 负责 显示 ， 假 设 这 时 在 SIEMENS 标示 下 面 的 矩形 方 框 内 输入 “开锁 工作 开 
台 ”， 那 么 一 定 要 记 住 这 条 信息 是 由 0 号 和 警报 负责 显示 的 ， 因 为 在 后 面 还 要 为 0 号 警报 找到 
相对 应 的 变量 寄存 各 (也 就 是 V 寄存 名 ) ， 在 编程 时 让 这 个 V 寄存 融 什 么 时 候 得 电 ， 这 个 显 
示 窗 口 就 什么 时 候 显示 这 条 信息 ， 以 此 类 推 ， 后 面 的 设置 也 是 这 样 的 。 接 下 来 往 下 看 ， 在 左 
下 角 一 框 内 写 有 Alarm0_ 0， 这 是 此 信息 的 符号 名 ， 它 与 V 存储 部 也 是 一 一 对 应 的 。 这 时 如 
想 输 入 第 二 条 信息 ， 那 就 单 击 “ 新 警报 ”按钮 ， 出 现 的 画面 与 图 3-65 是 一 样 的 ， 还 是 在 显 
示 窗 口 输入 信息 即 可 。 后 面 还 有 第 三 条 、 第 四 条 等 依 此 类 推 ， 方 法 都 是 与 第 一 条 相同 。 需 要 
显示 的 信息 都 输入 完 之 后 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 所 有 的 信息 都 会 自动 找到 相对 应 的 V 存储 右 ， 
后 面 还 要 介绍 到 哪里 去 找 它们 之 间 的 对 应 关系 表 。 接 下 来 还 有 一 个 重点 ， 就 是 如 何 使 显示 窗 
显示 数据 变量 (即时 值 )， 这 时 输入 如 图 3-66 所 示 的 文本 ， 然 后 单 击 “插入 PLC 数据 ” 按 
钮 ， 弹 出 的 画面 如 网 3-67 所 示 ， 问 需 显 示 的 数据 变量 准备 放 到 哪个 V 寄存 希 中 ， 它 给 出 的 
是 VW0， 如 不 想 改 就 记 住 此 地 址 ， 如 想 改 可 在 此 处 输入 新 的 地 址 ， 后 面 的 格式 、 小 数 点 后 
位 数 等 根据 自己 的 需要 设 定 。 这 个 地 址 一 定 要 记 住 ， 在 编程 时 把 需 显 示 的 可 变数 据 送 到 相应 
的 V 寄存 融 里 ， 显 示 时 就 会 看 见 此 变量 。 决 定 后 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 进入 后 面 的 设置 。 确 认 
后 出 现 的 画面 如 图 3-68 所 示 ， 与 图 3-66 相 比 会 发 现在 冒号 的 后 面 多 了 两 个 方 框 ， 等 到 运行 
起 来 需 显 示 时 ， 那 个 地 方 就 会 显示 可 变 的 数据 了 。 
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TD 2DDIP] EZ 


警报 
ri zT ZJ EeBITBE Pr yE 52 PiS5d. SsyE 2 pt B SET. q-Pssiin yu] El 2 PL 


#zjRg0 € 1 已 定 澡 】 


插入 FLC 数 据 ..， | Gg =s zz) 


此 警报 的 符号 名 
mn ョ arm TRS 


[警报 应 当 需 堆 扎 作品 确认 
| OT =u 
@ E rH yE HZ 66 EH AI > +f 确认 | 取消 





图 3-66 编辑 显示 可 变 文 本 信息 





TD 200 向 导 


柄 A 入 PFIC 粒 据 
集 用 此 对 话 框 为 显示 卫 置 P15 激 据 地 址 。 洲 据 可 以 星 Y 内 存 “' 宇 节 ? 。 ' 宇 ' 或 G | w 


小 数 点 右 人 出 位 数 
[mo n ゴゴ 


[ 欧 许 用户 编辑 上 数据 。 


= 


@ s rr 3k Hu Ti BB All 3 Ff 





图 3-67 定义 数据 变量 存放 地 址 及 格式 





当 需 显示 的 内 容 全 部 设置 完成 后 ， 单 击 图 3-68 中 的 “确认 ”按钮 ， 会 弹出 如 图 3-69 所 
示 的 画面 ， 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 会 出 现 如 图 3-70 所 示 的 画面 ， 这 一 画面 是 让 我 们 定 TD 上 
的 所 有 显示 内 容 及 按钮 所 对 应 的 变量 寄存 器 地 址 ， 此 时 应 找 未 被 占用 的 区 域 ， 定 好 后 单 击 
“下 一 步 ” 按 钮 ， 所 有 的 设置 就 全 部 完成 了 。 

接 下 来 是 从 哪里 找到 与 TD 相对 应 的 变量 寄存 需 ? 找到 后 把 它们 的 一 一 对 应 关系 记 下 
来 ， 剩 下 的 工作 就 是 编程 了 。 在 STEP 7-Micro/WIN V4.0 版 编程 软件 的 指令 树 中 单 击 符号 
表 ， 这 时 会 出 来 3 个 选项 ， 单 击 “ 回 导 ” 后 又 出 现 TD_SYM _ 100， 继 续 单 击 它 会 出 现 如 
图 3-71 所 示 的 画面 。 在 这 里 能 找到 所 设置 的 按钮 及 显示 信息 对 应 的 变量 寄存 器 的 地 址 ， 对 
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照 着 它 进 行 编 程 所 设置 的 功能 就 会 准确 无 误 地 都 能 实现 。 再 接 下 来 就 要 编写 本 实验 的 控制 程 
序 了 ， 在 那里 能 够 体现 所 设置 的 功能 。 还 有 一 点 需 说 明 ， 本 实验 的 TD 与 变量 寄存 大 的 对 应 
地 址 首 地 址 选择 的 是 VB100， 这 样 选 择 后 的 对 应 关系 如 图 3-71 所 示 。 











TD 2nn 向 号 


警报 
i a d 首先 定妆 较 忧 先 的 登 报 。 每 个 登 报 均 可 包含 FIC 数 


mjEn (V IEEE 2 ) 


CE 





= W F He 次 数: 


此 警报 的 符号 名 


lu arml 日 


厂 警报 应 当 需 要 操作 员 确 认 
| 可 == j < 上 = 个 要 报 | 新 警报 | 
@ š dr 3 Hz # Eh All = +E A | 取消 











图 3-68 ”可 显示 数据 变量 的 显示 模式 








TD 200 问 导 


警报 完成 ! 


单 击 “ 亚 报 ” 接 租 , 了解 位 ee 200 配 置 的 用 途 。 单 韦 “ 用 户 菜 单 ， 按 钮 ， 了 解 如 
回 近作 制 下 显示 信息 屏 项 。 ‘ 倍 言 集 ” 控 钮 ， 丁 解 如 何 汉 次 的 TD 200 用 户 读 息 增 加 


如 果 僻 已 经 局 完 并 希望 完成 向 导 配 置 ， 童 击 “下 一 步 ”。 


の hien 








图 3-69 文本 显示 内 容 设 置 完毕 





127 


2 西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 


ID 20D0DB e] 


Pr: Pi T 
使 用 本 页 选择 此 TD 配置 将 使 用 的 ”内存 块 








一 当 配 置 分 配 内 存 


就 你 所 选择 的 选项 而 言 TD 其 数 块 需要 # 内 的 85 个 字 节 。 博 输 闵 地址;# 内 存 由 此 起 好 
的 65 个 宇 节 着 可 用 于 此 配置 。 


向 导 可 建 以 一 个 代表 正确 坟 小 且 未 使 用 的 Y 内 存 块 的 地 址 。 


_ 建 这 二 区) 


_YEn 至 YEg 





















































@ 時 市 狭 取 希 助 和文 持 





图 3-70 给 TD 定 存储 带 地 址 








s 符号 表 回回 四 


ET 0 21314 (15: 45:17 18: nO 


・ エ メッ アッ 
SE 
us] [o sa jus SHIFTYF4 已 榨 下 标志 《 明和 基山 点 ) 
3 | 卫生 入 隐 4 已 核 下 标志 (电动 侧 点 ) 

| SF J 键盘 按 健 SHIFTT3 已 控 下 标志 ( 瞬 动 名 s | 

人 二， IM572 | 恨 生 入 三 下 E E Fisxs C BPSpBbss ) 

键盘 按键 "SHIFT+F2' 已 按 下 标志 BEEsbilh sa ) 

键盘 按键 "SHIFT+F1' 已 控 下 标志 lEtahith =. ) 

键盘 控 律 '"F1' 已 按 下 标志 瞬 动 及 点 ) 


TD_CurScreen_100 wB163 TD 200 显 示 的 当前 屏 攻 (其 配置 起 始 于 
WB100》。 如 无 屏 暴 显示 则 设置 泡 1BHFF。 
大社 拓 下 時 人 


TD_Right Arow Kev 101583 9121 bez FHTELBr 
0 
W562 | 


TD Enter 100 W156.2 :ENTER 键 校 下 时 置 位 


ü 











| 
=" 





tg. a Es ー-」 Cn 正和 
Fa — I a, 


== 
LL 


EW see Fals t= 

TD_Reset_100 此 位 置 位 会 使 TD 200 从 wB100 重 读 其 配置 信息 。 
报警 使 朋 位 5 

报警 使 能 位 4 

报 要 使 能 位 3 

AlarmD 2 报 轩 使 能 位 2 

报 村 使 盘 佑 ! 

报警 使 能 位- 


rp 一 | 一 | 一 | 一 | 一 | 一 
— | | mn 





+ FN BEES 1 Á POU 符号 ATD _SYM_10D F 








图 3-71 与 TD 相对 应 的 变量 寄存 需 的 地 址 





4. 程序 设计 
1) S7-200 PLC 与 TD200 文本 显示 需 之 间 通 信和 电费 连接 示意 图 及 PLC 对 外 接线 图 如 图 
3-72 所 示 。 
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F5 F6 F7 F8 [YV] 
FI F2 F3 F4 


通信 电线 (TD/CPU) 














图 3-72” PLC 与 TD200 连接 示意 图 及 PLC 对 外 接线 图 
2) 密码 锁 开 启 梯 形 图 及 注释 如 图 3-73 所 示 。 


省 您 上 开始 ) 开锁 作业 开始 
M00 MO.1 Alam0 3 Alam0 4 Alam0 0 
トーーー( ) 











( 地 址 
按 开始 键 时 2 号 键 计数 复位 
F2 V157.1 开锁 条 J 








按 开始 键 时 SSE 
开 倾 条 件 按 5 号 健 4 次 
停止 作业 按 包 





图 3-73 ”密码 锁 开 启 标 形 图 及 注释 
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Q0.1 
(  ) 开锁 机 构 
MO0.0 Q0.1 F3 . BR 
/ ーー イー( )iR8 
F4 Alam0 4 
s 
Q0.2 
| 
F2 Q0.2 Alam0 1 
| H ( ) 
MOV _W 
Alam0 1 EN ENO 
C1 ゴ IN OUT 
SF 


Alam0 3 . 显示 : 密码 锁 已 打开 
Alam0 4 显示 : 操作 有 误 报 警 

2 号 键 ， 有 效 操作 按钮 

F3 . 3 号 键 ， 无 效 操作 按钮 

4 号 键 ， 无 效 操作 按钮 


Alam0 2 Alamo 1 














Alam0 5 V146.2 显示 : 等 待 开锁 作业 


图 3-73 ”密码 锁 开 局 梯形 图 及 注释 ( 续 ) 
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友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. TD200 文本 显示 需 可 同时 显示 几 条 信息 ? 可 以 为 PLC 提供 输入 信号 吗 ? 
2. TD200 文本 显示 器 的 数据 变量 是 如 何 形成 的 ? 文字 显示 是 如 何 形成 的 ? 


ーー 实验 十 九 变频 大 控制 电动 机 实现 15 段 速 运 转 控 制 ”一 一 











六 一、 实验 目的 


1. 熟悉 MM440 变频 器 的 使 用 方法 。 
2. 熟悉 如 何 实 现 PLC 对 变频 器 的 控制 。 


k-— sus 


PLC 与 变频 需 在 当今 控制 系统 中 都 是 主 控 融 件 ， 一 个 作为 控制 部 分 的 核心 ， 一 个 作为 
拖 动 部 分 的 核心 ， 很 多 生产 设备 都 是 两 者 配合 组 成 控制 系统 。 应 用 PLC 重 在 编程 ， 应 用 变 
频 器 重 在 参数 设 定 。 本 实验 使 用 西门 子 MM440 型 变频 器 ， 实 现 电 动机 的 多 段 速 控制 。 

1. 控 制 要求 

按 下 起 动 按 钮 ， 电 动机 从 堆 速 开始 起 动 运行 到 SHz; 在 此 频率 运行 10s 后 ， 频 率 改 为 
8Hz; 在 8Hz 运行 10s 后 ， 频 率 改 为 11Hz; 就 返 欄 毎 隔 10s 电动 机 运行 频率 提高 3Hz, 形成 
5 一 8 一 11 一 14 一 17 一 20 一 23 一 26 一 29 一 32 一 35 一 38 一 41 一 44 一 47 (Hz) ， 共 计 15 个 速度 段 。 
什么 时 候 电动 机 需 俘 止 ， 按 下 停止 按钮 即 可 。 

2. MM440 变频 器 简介 

变频 右 的 输入 电源 可 接 交 流 三 相 或 单 相 ， 输 出 接 三 相交 流 电 动机 ， 电 动机 功率 从 100 多 
瓦 到 200kW 以 上 ,依据 电动 机 选 变频 右 。 除 了 主线 路 还 有 控制 线路 ， 控 制 线路 也 分 输入 信 
辟 与 输出 信号 ， 为 了 让 变频 需 工 作 就 要 给 它 输 入 信号 ， 输 入 信和 号 分 并 行 口 和 串 行 口 ， 并 行 口 
又 分 数字 量 和 模拟 量 。 因 本 实验 只 涉及 数字 量 输入 信号 ， 所 以 对 变频 怖 简介 到 此 。 

3. MM440 变频 器 的 数字 量 输入 端口 

有 8 个 端口 可 作为 数字 量 输 入 ， 本 实验 使 用 它 的 5、6、7、8、16 共 5 个 端口 ， 数 字 量 
即 开 关 量 ，PLC 的 输出 信号 刚好 作为 变频 大 的 输入 信号 ， 触 点 财 合 即 为 有 信号 ， 有 信和 号 为 
逻辑 1， 无 信号 为 逻辑 0。 本 实验 变频 器 要 有 15 个 频率 输出 , 用 5、6、7、8 四 个 端口 的 状 
态 组 合 ， 刚 好 能 形成 15 个 信号 ，16 号 端口 用 作 起 / 停 信 号 。 某 个 端口 是 否 可 参与 状态 组 合 ， 
这 就 要 进行 参数 设置 了 ， 负 责 端口 5 的 参数 是 P0701; 端口 6 是 P0702; 端口 7 是 P0703; 
端口 8 是 P0704; 端 日 16 是 P0705。 每 个 参数 都 有 几 个 可 选项 ， 选 择 一 个 符合 要 求 的 就 可 以 
了 。 该 口 的 功能 设置 好 后 还 要 找到 与 端口 或 端口 组 合 相 对 应 的 频率 放 在 哪里 了 ， 这 组 参数 就 
是 P1001~P1015， 端 口 与 参数 及 其 频率 值 的 对 应 关系 见 表 3-3。 


表 3-3 ”数字 量 输入 端口 与 参数 及 其 频率 值 的 对 应 关系 
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( 续 ) 
参数 号 频率 /Hz 5 端口 6 端 品 7 je 端口 16 
p004 | 4 | 0 | 0 | F | O I 
P05 | 7 | 1 | 0 | 1 | O I 
P1006 20 0 l l 0 l 
P1007 23 1 1 1 0 1 
P1008 26 0 0 0 1 1 
pg | 2 | 1 | 0 | 0 | | I 
B00 | 3 | 0 | 1 | 0 | 』 I 
P1011 35 1 1 0 1 1 
B08 | 4 | b | 0 j| 1 | 1 I 
P04 | 4 | 0 j| l | 1 | I I 
P105 | 4 | 1 j| 1 | 1 1 1 


4. PLC 与 变频 器 之 间 的 线路 连接 

首先 要 进行 PLC 的 IO 分 配 : 起 动 按钮 SB1 的 常 开 触 点 接 10.0: 停止 按钮 SB2 的 常 闭 
触 点 接 10.1; 00. 0 接 变频 器 的 端口 5; Q0.1 接 端口 6; 00.2 接 端 口 7, 00.3 接 端 口 8; 
00.4 接 端口 16。 控 制 电 路 图 如 图 3-74 所 示 。 

















图 3-74 PLC 与 变频 右 联 机 控制 电路 图 





5. 变频 器 参数 设置 

使 用 变频 带 首 和 完 要 把 对 外 端口 的 线路 接 好 ， 特 别 是 输出 接 电动 机 的 线 与 输入 电源 线 一 定 
不 能 接 混 。 然 后 就 是 参数 设置 了 ， 表 3-4 列 出 了 与 本 实验 有 关 的 参数 设置 ， 在 此 不 包括 与 电 
动机 有 关 的 参数 设置 以 及 参数 的 出 厂 值 恢复 过 程 。 


表 3-4 实现 15 段 速 控制 变频 器 参数 设置 






































参数 号 Ix Ë [HI 说 明 说 明 

P0003 3 用 户 访 问 为 专家 级 设置 固定 频率 3 
P0004 7 命令 和 数字 量 1⁄O 设置 固定 频率 4 
P0010 1(0) 运行 为 0; 设 参数 时 为 1 设置 固定 频率 $ 
P0700 2 由 端口 信号 控制 运行 设置 固定 频率 6 
P0701 17 端口 5 为 二 进 制 组 合 设置 固定 频率 7 
P0702 17 端口 6 为 二 进 制 组 合 设置 固定 频率 8 
P0703 17 端口 7 为 二 进 制 组 合 设置 固定 频率 9 
P0704 17 端口 8 为 二 进 制 组 合 设置 固定 频率 10 
P0705 1 端口 16 为 控制 起 / 停 设置 固定 频率 11 
P0100 0 供电 线路 频率 为 50Hz 设置 国定 频率 12 
P1000 3 数字 量 输入 的 固定 频率 设置 固定 频率 13 
P1001 5 设置 固定 频率 1 设置 固定 频率 14 
P1002 8 设置 固定 频率 2 设置 固定 频率 15 
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方案 ,方案 1 的 梯形 图 程序 如 图 3-75 所 示 , 方案 2 的 梯形 图 程序 如 图 3-76 








I Q04 控制 变频 器 起 停 。Q0.4 接 
】 在 变频 器 16 号 端子 上 ,用 
Q0.4 来 控制 变频 器 起 停 


Q0.4 M0.1 工 3 





10 一 


| 一 一 振荡 脉冲 用 来 形 
PT 100m 成 隔 108 变 频 器 
频率 变换 一 次 
IN TON 


只 要 变频 器 起 动 就 
要 使 Q0.0 闭 合 JL 
刻 变频 器 工作 在 SHz 


变频 器 停止 工作 时 
应 没有 任何 输入 信 
号 ,所 以 PLC 的 QB0=0 


隔 10s, QB 0 自动 
加 1 形成 1、2、3、 
4… 最 后 到 15 就 是 
15 段 速 





Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q0.3 M0.1 只 要 到 达 15 段 速 ,时 间 
一 下 ビーー a トーーーー( ) 多 电器 就 不 用 再 工作 


图 3-75 ”电动 机 实现 1 段 速 运转 PLC 程序 梯形 图 (1) 


利用 移 位 寄存 器 指令 形 
成 每 隔 10 s 从 低位 向 
高 位 移动 一 个 1 ,最 后 使 
V0.0 到 V1.6 都 变 成 1 





图 3-76 电动 机 实现 15 段 速 运转 PLC 程序 梯形 图 (2) 
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Vo00 VO.l Q00 本 程序 段 形成 Q0.0 的 闭合 时 刻 应 
| | ) 该 是 101010101010101 共 计 15 段 
V02 V03 
人 
V04 V05 
人 
V06 V07 
— トー ルー 
V10 Vl 
— F —J⁄— 
V12 VL3 
| |l 
V14 VI5 
トー トー ルー 
V16 
トト 
VO1  V02 Q01 
| 1 E 本 程序 段 形成 Q0.1 的 闭合 时 刻 应 
0 该 是 011001100110011 共 计 15 段 
| 
V0.5 V0.7 
A 
Vil  V13 
トー トーー ナ ルル トー 
V15 
| | 
J Q0.2 ”本 程序 段 形成 Q0.2 的 闭合 时 刻 应 
— ' | ) 该 是 000111100001111 共 计 15 段 
V1.3 
V0.7 Q0.3 ”本 程序 段 形成 Q0.3 的 闭合 时 刻 应 
— j——  ) 该 是 000000011111111 共 计 15 段 
Q0.4 V16 T38 T37 
| | / / IN TON 
T37 J 2 
| s IN 频率 变换 一 次 


图 3-76 电动 机 实现 15 段 速 运转 PLC 程序 梯形 图 (2) (2) 


克 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 变频 器 的 15 段 速 是 如 何 形成 的 ?” 输出 频率 如 何 设置 ? 
案 2 中 移 位 寄存 器 指令 的 3 个 输入 端 各 起 什么 作用 ? 





实验 二 十 30/5 型 桥 式 起 重 机 小 车 运行 的 控制 


太一 、 实 验 目的 
1. 熟悉 桥 式 起 重 机 的 工作 原理 。 
134 
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2. 26 H JJI 1 和 目 动 减 1 指令 。 
3. 了 解 新 技术 改造 市 来 的 便捷 。 


太 二、 实验 内 容 


30/5 型 桥 式 起 重 机 原 控 制 系 统 以 凸轮 控制 右 实 现 大 车 、 小 车 及 副 钓 的 运行 控制 ， 都 属 
于 不 对 称 分 挡 切 除 绕 线 转子 电动 机 转子 上 串 接 的 电阻 ， 且 都 分 为 5 挡 ， 现 以 小 车 为 例 编写 控 
制 过 程 的 程序 。 本 实验 将 以 一 个 主 令 开 关 加 两 个 按钮 奉 代 原 有 的 凸轮 控制 需 。 

1. 控制 要 求 

小 车 可 实现 正 反 向 和 运行， 都 设 有 终端 限 位 开关 ， 每 个 方向 上 都 可 分 为 $ 挡 切 除 电 阻 ， 从 
而 实现 调 速 。 只 要 小 车 运行 ， 制 动 带 都 同时 打开 。 运 行 到 位 后 ， 应 逐 段 接 入 所 有 电阻 ， 使 运 
行 速度 降下 来 以 减 小 制动器 摩擦 及 接触 右 触 点 电流 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 IO 个 数 ， 进 行 IO 
分 配 ， 确 定 运行 方向 ， 主 令 开 关 是 一 个 3 点 位 开关 ， 利 
用 它 可 以 定 小 车 的 零 位 、 正 向 运行 及 反 向 运行 。2 个 按 
钮 ，1 个 用 来 增加 电阻 ，1 个 用 来 切除 电阻 。 主 令 开关 
及 按钮 的 示意 图 如 图 3-77 所 示 ， 控 制 小 车 运行 的 PLC 





















































接线 图 如 图 3-78 所 示 。 増加 | | Wu 
2) 控制 程序 梯形 图 如 图 3-79 所 示 。 P 
3) 当主 令 开 关 处 在 零 位 时 ， 或 PLC 从 STOP 转 为 
RUN 时 者 会 使 存储 电阻 增 减 次 数 的 VB200 清 0。 串 和 经 图 3-77 ”控制 小 车 运行 的 


线 式 转子 绕组 的 电阻 最 好 是 逐 级 切 投 ， 这 样 绕组 中 的 电 主 令 开关 及 按钮 示意 图 
流 不 会 有 沖 十 現 象 , 速度 的 政変 略 呈 平滑 。 接触 付 的 常 
开 触 点 与 电阻 并 联 ， 触 点 闭合 电阻 就 被 切 控 。 程 序 中 使 用 了 字 市 目 动 加 1 指令 INC_ B 以 及 
目 动 减 1 指令 DEC_ B， 每 激活 一 次 其 字 节 里 的 数据 与 原 有 数据 的 卷 额 为 1。 

















—220 V 
O 


© ? LO ü : 
| || || | EE I0.0 一 主 令 开关 在 零 位 (QS 1) 
KM7 10.1 一 主 令 开关 在 正 向 位 (QS1) 


| ' 
ER S. e juni S S 


I0.3 一 増 速 ( 减 电阻 ) 按钮 (SB 1) 
S7- 200 PLC CPU226 


I0.4 一 减速 (加 电阻 ) 按钮 (SB2) 
[IM| 0 | 101| 02|I03|I04|a5|n6| Ml 
に トト イエ 1 1 1 エー 


I0.5 一 正 向 终端 限 位 开关 (SQ1) 
I0.6 一 反问 终端 限 位 开关 (SQ2) 
| Pr L <` AS 
QS1 SB1| SB2| SQI 









Q0.1 一 Q0.5 一 对 应 5 个 挡 位 的 切 电 
阻 接触 器 ( KM1~KM5) 

Q0.6 一 电动 机 正 向 运行 (KM6) 
Q0.7 一 电动 机 反 向 运行 (KM7) 








图 3-78 控制 小 车 运行 的 PLC 接线 图 
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图 3-79 ”控制 程序 梯形 图 
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友 三 、 实 验 报告 中 应 回答 的 问题 


1. 起 重 机 为 什么 一 般 都 使 用 绕 线 转子 电动 机 ? 

2. 接线 图 中 从 KM1 到 KM7 均 为 接触 器 ， 接 在 PLC 输出 端的 用 电 设 备 的 最 高 电压 与 最 
大 电流 各 为 多 少 ? 

3. 接触 器 与 串 入 转子 绕组 中 的 电 阳 是 什么 关系 ? 
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工程 实例 








实例 一 ”基于 高 速 计数 费 功 能 的 电梯 控制 程序 


1. 探 制 要 求 

1) 电梯 共有 三 层 ， 设 三 个 站 点 ， 电 梯 每 运行 到 一 层 设 置 一 个 桥 板 。 轿 项 处 装 有 U 形 接 
近 开 关 ， 桥 板 穿 过 接近 开关 所 形成 的 信号 即 为 门 区 开关 信号。 

2) 在 某 站 停靠 后 ， 电 梯 门 打开 乘客 出 和 人，6s 后 关门 。 如 没有 其 他 层 站 呼叫 ， 电 梯 轿 厢 
就 停靠 在 本 站 ， 如 已 有 登记 过 的 呼叫 信号 ， 关 门 后 将 继续 运行 。 

3) 电梯 在 停靠 等 待 过程 中 随时 响应 呼 梯 信 号 ， 信 号 登记 后 立即 运行 电梯 。 

4) 停靠 中 有 本 层 呼 梯 信 号 ， 门 会 打开 ， 重 复 正 常 运行 后 的 开关 门 过 程 。 

5) 呼 杨 信 和 号 的 啊 应 原则 是 ， 优 先 啊 应 最 远 信 号 ， 顺 向 截 车 ， 反 癌 保 号 (记忆 )， 如 在 
停靠 等 待 过 程 中 (6s 内 ) 有 了 呼 梯 信 号 ， 响 应 原则 是 轿 内 优先 。 也 就 是 说 ， 停 靠 期 间 没 有 定 
向 ， 这 时 如 果 外 呼 与 内 选 同 时 出 现 就 要 内 选 优先 。 

6) 层 标 显示 用 7 段 数 码 管 ， 外 呼 信号 的 登记 结果 由 指示 灯 显 示 。 

7) 电梯 运行 与 否 由 钥匙 开关 控制 ， 开 关门 终端 都 应 设 限 位 开关 。 

8) 电梯 运行 位 移 量 与 旋转 编码 需 的 脉冲 个 数 相 对 应 ， 编 码 融 的 脉冲 信号 接 到 PLC 输入 
并 使 用 高 速 计 数 需 指令 进行 接收 与 处 理 ， 从 而 决定 停靠 减速 点 。 

9) 拖 动 电动 机 的 信号 由 变频 带 提 供 。 

2. 程序 设计 

根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 0 个 数 ， 进 行 VO 分配 ， 数 一 数 输入 点 共有 多 少 : 4 个 外 
呼 按钮 、3 个 内 选 按钮 、2 个 轿 内 开关 门 按钮 、1 个 开门 终端 限 位 开关 、1 个 关门 终端 限 位 开 
关 、1 个 门口 安全 触 板 开 关 、1 个 钥匙 开关 、1 个 门 区 开关 、1 个 变频 器 故障 信号 、1 个 变频 
器 运行 速度 信号 、2 个 旋转 编码 需 高 速 脉 冲 信 号 、2 个 电梯 运行 上 下 限 位 开关 ， 共 需 20 个 点 
位 。 再 数 一 数 输出 点 : 7 段 数码 管 显示 需 7 个 点 ， 但 所 用 指令 是 以 字 节 为 单位 整体 使 用 的 ， 
忌 管 亩 余 1 个 点 也 不 能 使 用 了 。CPU226 型 机 输出 点 只 有 16 个 〈2 个 字 节 ) ， 现 只 剩 8 个 点 
(1 个 字 节 ) ， 外 呼 登记 指示 灯 共 4 个、 内 选 登记 指示 灯 3 个 、 给 变频 器 运行 信号 3 个 、 轿 厢 






































Ea 
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第 四 章 ”工程 实例 


开关 门 信号 2 个。 这儿 个 信号 需 12 个 输出 点 。 差 了 4 个 ， 只 能 增加 1 个 扩展 块 ， 选 用 1 B: 
EM222 扩展 模块 ， 它 可 提供 8 个 输出 点 。 这 样本 例 的 1/0 个 数 就 已 确定 , I 点 20 个， 0 点 
20 个 ，PLC 控制 接线 图 如 图 4-1 所 示 。 



















































































































yi 去 变频 器 3 号 端 (公共 端 ) 
电梯 位 移 量 测量 环节 | 做 编 B 相 | 0.0 | s7-200 Prc Q0.0[ 一 去 变频 器 5 号 端 ( 起 动 ) 
I0.1 a |Q0.1 ト 一 去 変 頻 器 6 号 端 ( 上行 ) 
02 去 变频 器 7 号 端 ( 运 行 ) 
电梯 钥匙 开关 | 
上 行 限 位 开关 | ro 6 
下 行 限 位 开关 lina ` 1 层 外 呼 上 行 登记 
开门 终端 限 位 开关 | 2 层 外 呼 上 行 登记 
关门 终端 限 位 开关 CD 2 层 外 呼 下 行 登记 
安全 触 板 开关 IS @ 有 3 层 外 呼 下 行 登记 
1 E 35424 orol 
2 层 内 选 按钮 L3L【 7 Ë 
3 层 内 选 按钮 QL 数码 
门 区 开关 Q12| 管 显 
回 | 示 当 
1 层 外 呼 上 行 按钮 | 前 轿 
2 层 外 呼 上 行 按钮 QL5] 而 层 
2 层 外 呼 下 行 按钮 Q1.6 站 号 
3 层 外 呼 下 行 按钮 Q 1.7| 
轿 内 开门 按钮 
轿 内 关门 按钮 F. 
变频 器 运行 信号 | 
变频 器 故障 信号 
| —220 V 电源 
=a 
HUU NBIDES, IN 
轿 厢 关门 信号 了 | SN Š | 2 层 内 选 登 记 
3 层 内 选 登记 
图 4-1 三 层 电梯 的 PLC 控制 接线 图 





3. 梯形 图 程序 
主 程序 如 图 4-2 所 示 。 








调用 子 程序 ,使 

高 速 计数 器 清 零 

M0.5 为 基站 清 零 , 电梯 处 在 基站 时 ON 

I1.4 为 门 区 开关 , 每 到 一 层 清 零 一 次 

SM0.1 是 每 次 开机 都 使 高 速 计数 器 清 零 一 次 








图 4-2 主 程序 
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11.5 M0.5 M1.0 M1.1 M0.1 
トー ゴ トー イール ーー ルビー 一 (  ) 静态 开门 信号 
11.6 M0.6 
一 一 电梯 停 在 一 层 M0.5 闭 合 , 接 
11.7 一 层 上 呼 钮 11.5 闭 合 ; 停 在 二 


层 M0.6 闭 合 ， 按 二 层 上 呼 钮 
I20 M0.7 | 或 下 呼 钮 ; 停 在 三 层 M0.7 闭 
レー | トー | 合 ， 按 三 层 下 呼 钮 可 使 门 打 开 


11.0 安全 触 板 


2.1 开门 按 钮 








M10 MI1 12 M04 106 Q. Q24 既 没有 上 行 也 没 有 下 行 信 
/ ビ ーー イル ーー ーー ルト ーー ルト ーー ナル ーーー( ) 号 ， 电 梯 停 在 门 区 内 , JF 


MO0.1 「] 借 号 接 通 ， 开 门 到 位 后 

FESS 10.6 断 开 ， 停 止 开门 
02.4 
0 6 T37 

| TON | 开门 时 间 (69) 

60-PT100ms 
T37 Q2.4 M0.4 Q2.5 
/ レ ーー ルト ーーー( ) 驱动 门 机 关门 

12.2 
Q2.5 
10.7 Q2.5 M10 M.I MO.1 M0.4 关门 到 位 后 允许 运 


| ) 行 ， 说明 门 已 经 关 好 
M0.4 


M0.4 M2.0 M4.2 M1.1 M1.0 

トー ルル ーー ルト ーーーー( ) HP 
M1.0 Q0.1 
| ビーーー (  ) “ 接 变频 器 6 端 
M0.4  M2.1 M4.6 M1.0 M1.1 


ーー| ヒート ーー ルト ーーーー(  ) WF 
M1.1 


11.5 M0.5 Q0.4 


Q0.4 

リル 6 
二 层 外 呼 上 行 登 记 

M2 .1 

| 0 
_ は 接 变频 器 5 号 端子 ， 使 变频 器 运行 

M1.1 00.2 

mn | ) ” 接 变 频 器 7 号 端子 ， 指 定 运 行 速度 





图 4-2 
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I1.7 M0.6 Q0.6 
/ ) 二 层 外 呼 下 行 登记 
Q0.6 M2.0 
| | 
I2.0 M0.7 Q0.7 
トー (  ) 三 层 外 呼 下 行 登记 
Q0.7 
I1.1 M0.5 Q2.0 
トー ) 一 层 内 选 登记 
Q2 .0 
| 
I1.2 M0.6 Q2.1 
/|-ーーーーーーーーーー 一 ( ) 二 层 内 选 登记 
Q2 1 
[1.3 M0.7 Q2.2 
トー(  ) 三 层 内 选 登记 
Q2.2 
| 
Q0.5 M0.6 M0.7 M0.4 M1]1.2 
/ ルーー ゴ オト ーーー( ) 
k. 电梯 停 在 一 层 时 , 二 层 的 外 呼 信号 及 
三 层 的 外 呼 信号 都 能 将 电梯 呼叫 上 来 
Q2.1 M0.6 M0.7 M1.3 内 选 在 关门 以 前 的 
一 HA ) 选择 是 有 优先 权 的 
Q2.2 电梯 停 在 一 层 时 , 二 层 的 内 选 信号 及 
三 层 的 内 选 信号 都 能 将 电梯 呼叫 上 来 
M1.2 M2.1 M2.0 
— JA (  ) 呼 梯 信 号 上 行 定向 , 即 只 要 有 电梯 所 处 位 
ia 置 以 上 的 呼 梯 信号 都 能 将 电梯 呼叫 上 来 
Q0.5 M0.6 M0.5 M0.4 M1.4 
— | ヒーーー( ) 
四 电梯 停 在 三 层 时 ,二 层 的 外 呼 信号 及 
一 层 的 外 呼 信号 都 能 将 电梯 呼叫 下 来 
Q2.1 M0.6 M0.5 M1.5 内 选 在 关门 以 前 的 
トーーーーーー ル /一 一 ) 选择 是 有 优先 权 的 
Q2.0 电梯 停 在 三 层 时 , 二 层 的 内 选 信号 及 
一 层 的 内 选 信 号 都 能 将 电梯 呼叫 下 来 
M1.4 M2.0 M2.1 








MI 





(  ) 呼 梯 信 号 下 行 定 向 , 即 只 要 有 电梯 所 处 位 
置 以 下 的 呼 梯 信 和 号 都 能 将 电梯 呼叫 下 来 


工程 实例 
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Q0.5 Q0.7 Q2 2 M1.6 
トト (  ) 当 三 层 没有 呼 梯 信 号 时 ， 二 层 的 外 
Q0.6 呼 信号 即 作 为 最 远程 上 行 停靠 信号 
Q0.5 Q0.4 Q2.0 M1 7 
トー ( ) 当 一 层 没有 呼 梯 信号 时 ， 二 层 的 外 
Q0.6 呼 信号 即 作为 最 远程 下 行 停靠 信号 
M1.0 HCO M0.6 M4.0 
トー > "s m sms 一 层 到 二 层 
100000 
M1.0 HC0 M0.6 M4.1 
| 人 = 上 关上 一 一 人 二 层 到 三 层 
100000 
) 上 行 停靠 信号 
电梯 上 行 时 ， 二 层 有 呼 梯 信 号 可 以 在 
二 层 停 各 ，M4.0 闭 合 , 二 层 没 有 呼 
梯 信号 直接 上 三 层 , 需 M4.1 闭 合 
> | 
9 ü 程序 刚 运行 时 或 电梯 转 为 下 行 
x ( 时 都 要 将 上 行 停靠 信号 复位 
SM0.1 
| | 
M1.1 M4.4 
| | ee J 9 三 层 到 二 层 
一 100000 
M 1.1 HCO M4.5 
— < 5 P ー ゴ ーー バド J 
ー100000 
M1.1 M4.6 
トーーー( ) ”下行 停靠 信 号 
电梯 下 行 时 , 二 层 有 呼 梯 信 号 可 以 在 
二 层 停靠 ,M4.4 闭 合 ， 二 层 没 有 了 呼 
梯 信号 直接 下 一 层 , 需 M4.5 闭 合 
Q2.0 
M1.0 M4.4 Ñ 








R ) 程序 刚 运行 时 或 电梯 转 为 上 行 
时 都 要 将 下 行 停靠 信号 复位 
SM0.1 3 


图 4-2 主 程 序 (22) 
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M0.6 
(Š) 
l 
M0.5 
R ) 

1 
M0.7 
R ) 

1 


EN 


SEG 


第 四 章 


增 减 计数 器 用 作 电 樟 的 
层 标 显示 ， 上 行 时 每 经 
过 一 次 门 区 开关 , 层 标 加 
1, 下 行 时 每 经 过 一 次 门 
区 开关 , 层 标 减 1。 当 出 现 
乱 层 乱码 时 电梯 回 到 基 
站 可 进行 校正 ， 即 到 基 
站 必 为 一 层 ， 应 显示 1 





当 计 数 器 C1 为 0 时 将 数 
据 1 送 色 QB1 中 , SEG 
指令 会 使 Q1.1、 Q1.2 
为 ON 状态 ， 从 而 使 接 
在 相应 点 位 上 的 7 段 数 
码 管 的 对 应 段 点 亮 


当 计数 器 C1 为 1 时 将 数 
据 2 送 到 QB1 中 , SEG 指 
今 会 使 O01.0、Q1.1、 
Q1.3、Q1.4、Q1.6 妨 ON 
状态 ， 从 而 使 接 在 相应 
点 位 上 的 7 段 数码 管 的 
对 应 段 点 亮 


当 计数 器 C1 为 2 时 将 数 
据 3 送 到 QB1 中 ，SEG 指 


3—IN OUT デ QBI 令 会 使 Q1.0、Q1.1、 


工程 实例 














M0 7 Q12、Q1.3、Q1.6 为 ON 
CS ) 状态 ， 从 而 使 接 在 相应 
1 点 位 上 的 7 段 数码 管 的 
M0.5 对 应 段 点 亮 
(R) 
2 
图 4-2 主 程序 (2) 
子 程序 如 图 4-3 所 示 。 
SN 为 高 速 计数 器 定 控制 字 节 ， 





MOVB 
EN ENO 
16#FC IN OUT —SMB37 


SMB 37 是 专 为 0 号 高 速 计数 
器 确定 控制 字 节 的 ,每 一 位 是 
定 1 还 是 0 可 根据 需要 定 

为 高 速 计数 器 选择 控制 模式 , 
即 确 定 如 何 利 用 从 输入 端口 送 
进来 的 高 速 脉冲 信号 


本 程序 选用 0 号 高 速 计数 器 


图 4-3 子 程序 
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实例 二 图形 个 车 库 汽 车 存 取 控制 程序 


1. 控制 要 求 
同形 停车 库 共有 六 个 泊位 ， 如 图 4-4 所 未 。 钥 是 开关 QS1~ QS6 分 别 为 六 个 泊位 的 选择 








开关 ，SQ1~SQ6 为 汽车 在 位 限 位 开关 ， 和 车 库 只 设 一 个 进出 口 并 设 门 区 信号 SQ7。 





进出 门口 一 一 一 门 区 开关 SQ7 
关门 到 位 开关 SQ8 D To °] 


pa 







泊位 6 


SO, 9 了 













泊位 2 

Er の ° 回 

存 取 选 择 (钥匙 OD sS — 
开关 QS1~QS6) > ros C, = 











图 4-4 圆 形 停车 库 汽 车 存 取 转 盘 示 意图 








1) 当 控 制 系统 开始 运行 工作 时 ， 登 记 当 前 处 在 进出 口 位 置 的 泊位 号 。 

2) 钥匙 开关 是 一 个 两 挡 开 关 ， 当 钥匙 插 进 锁 头 往 左 拧 是 存 车 ， 往 右 拧 是 取 车 ,不 用 时 
开关 处 在 空挡 。 当 有 存 取 车 信号 时 ，PLC 记录 此 位 号 并 判断 是 存 还 是 取 ， 然 后 圆 盘 按照 离 
请 求 泊位 号 最 近 的 方向 转动 。 转 盘 转动 到 进出 口 位 置 停止 ， 转 盘 停 止 后 打开 出 口 门 ，10s 后 
关门 ， 结 束 一 次 存 取 ， 等 竺 下 一 个 信号。 

3) 转盘 转动 距离 由 旋转 编码 器 计算 ， 利 用 PLC 的 高 速 计 数 器 功能 处 理 此 信号 ， 按 计算 
距离 到 达 门 口 并 进入 门 区 才 可 以 停 千 ， 假 设 泪 位 间距 的 编码 着 但 数 为 2000 个 。 

4) 在 处 理 某 个 请 求 信 号 中 ， 其 他 存 取 请 求 信 号 均 无 效 ， 处 理 完 当前 信号 并 记录 此 信 
写 ， 才 可 以 接收 下 一 个 请 求 信 写 。 用 七 段 数码 省 显示 处 在 门口 的 泊位 号 。 

5) 只 给 出 开关 门 信 号 ， 不 考虑 门 系统 机 械 动 作 控制 ， 接 到 关门 到 位 信号 后 转盘 才能 
转动 。 

2. 程序 设计 

1) 根据 控制 有 要求， 首先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 IO 分 配 。 通 辻本 例 成 了解 和 和 掌握 高速 
计数 需 在 运动 物体 计算 位 移 方面 的 应 用 ， 本 例 还 应 用 到 转换 指令 、 比 较 指 令 、 数 学 运算 指 
令 、 传 送 指令 等 。 

2) 汽车 存 取 PLC 控制 接线 图 如 图 4-5 所 示 。 手 动 调整 系统 在 这 里 不 考虑 。 

3) 汽车 存 取 PLC 控制 梯形 图 程序 。 

主 程序 如 图 4-6 所 示 。 
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—220V 
| 1M | 
转动 距离 测量 环节 110.0 | 转盘 顺 转 输出 
|10.1 | 转盘 逆转 输出 
1 号 车 在 位 限 位 开关 10.2 进出 口 门 开 
2 号 车 在 位 限 位 开关 10.3 | 进出 口 门 关 
3 号 车 在 位 限 位 开关 10.4 | 
4 号 车 在 位 限 位 开关 |10.5 | 转盘 转动 指示 灯 
5 号 车 在 位 限 位 开关 [0.6 取 车 开门 提示 锥 
6 号 车 在 位 限 位 开关 
1 号 泊位 存 取 车 I1.0 
选择 钥匙 开关 É 
2 号 泊位 存 取 车 1.2 数 
选择 钥匙 开关 
门 区 开关 U 显 
Q1.3 示 
3 号 泊位 存 取 车 Q14| 
选择 钥匙 开关 QL5 车 
4 号 泊位 存 取 车 IQL6| 位 
选择 钥匙 开关 号 
5 号 泊位 存 取 车 
选择 钥匙 开关 — 
6 号 泊 位 存 : 
ET88912 93: = 
关门 到 位 限 位 开关 | 
一 220V 电 源 








图 4-5 ”同形 停车 库 汽车 存 取 PLC 控制 接线 图 





将 字 转 变 成 字 节 用 
七 段 数 码 管 显示 








七 段 数码 管 显示 
当前 门口 泊位 号 
















存储 当前 门口 泊位 号 
以 利 下 次 登记 比较 







1 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信号 
在 1 号 泊位 有 车 的 前 提 下 ; 

1 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 
在 1 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 






















图 4-6 主 程序 
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11.3 10.3 


トーー 


11.2 10.3 


ーーー ル 


11.6 10.4 


ーー 


IS 104 
ヤヤ 


12.0 10.5 


17 10 
トーー ル 


了 .2 10.6 


I21 106 
トーー ル 


12.4 10.7 


ーー 


I2.3 10.7 


ーー ヤヤ 


VW30 IM0.0 


>I トーーーー 一 (  ) 


VW2 
VW30 


MS.0 

















MOV W 2 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信和 号 
EN ENO 在 2 号 泊位 有 车 的 前 提 下 ; 
vw 2 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 

在 2 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 
< 每 一 过 程 只 处 理 一 个 请 求 
| ” ， 依 叶 ， 其 他 信号 无 效 
3 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信号 
在 3 号 泊位 有 车 的 前 提 下 ; 
3 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 
在 3 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 








4 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信号 
在 4 号 泊位 有 车 的 前 提 下 ; 

4 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 
在 4 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 








5 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信号 
在 5 号 泊位 有 和 车 的 前 提 下 ; 

5 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 
在 5 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 








6 号 泊位 取 车 钥匙 开关 信号 
在 6 号 泊位 有 车 的 前 提 下 ; 

6 号 泊位 存 车 钥匙 开关 信号 
在 6 号 泊位 没有 车 的 前 提 下 








本 次 的 请 求 信 号 与 此 刻 处 在 门口 的 泊位 号 比较 
门口 泊位 号 大 于 请 求 信号 时 M0.0 继 电器 得 电 
门口 泊位 号 等 于 请 求 信号 时 M0.1 继 电器 得 电 
门口 泊位 号 小 于 请 求 信号 时 M0.2 继 电器 得 电 


如 门口 泊位 号 大 于 请 求 信号 ， 
则 两 者 相 减 结果 肯定 大 于 零 ， 
将 结果 放 入 VW4 存 储 器 中 


如 门口 泊位 号 等 于 请 求 信 号 , 泊位 
也 正好 在 门 区 范围 内 , 此 刻 转 盘 没 
有 顺 转 也 没有 道 转 , 即 可 直接 开门 


如 门口 泊位 号 小 于 请 求 信 号 , 则 
两 者 相 减 结果 肯定 小 于 零 , 只 好 
先 将 泊位 号 加 上 6 然后 再 减 去 请 求 
信号 , 将 结果 放 入 VW4 存 储 器 中 





图 4-6 
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MS0 vw M10 当 请 求 信号 与 门口 泊位 号 之 差 大 于 等 
了 忆 3 时 此 继电器 闭合 具备 递 转 条 件 












3 
決定 順 用 6 减 去 门口 泊位 号 与 请 求 信号 的 差 放 入 
INI OUT VW8 VW8 存 储 器 中 ， 这 就 是 需 转动 的 站 数 
动 站 数 
a M2.0 。 当 高 速 计数 器 计算 的 站 数 与 VW8 中 的 相等 时 
Ti 此 继电器 闭合 使 转盘 停 转 
VW4 当 请 求 信号 与 门口 泊位 号 之 差 小 于 
) 3 时 此 继电器 闭合 具备 顺 转 条 件 
VWI0 M2.1 。 ” 当 高 速 计数 器 计算 的 站 数 与 YW4 中 
- ) 的 相等 时 此 继电器 闭合 使 转盘 停 转 
Q02 MO M1 QO M20 oo 在 没有 开门 的 前 提 下 ,逆转 条 
件 具 备 门口 泊位 号 与 请 求 信 
/ / パリ ーー マ 7 ( 。 ) 号 有 距离 ,转盘 开始 道 转 
コー リル X00 在 没有 开门 的 前 提 下 , 顺 转 条 
一 A ) 件 具 备 门口 泊位 号 与 请 求 信 
Q0.2 Q0.3 M0.3 号 有 上 距离 ,转盘 开始 顺 转 





停 转 等 待 开 门 ,开门 后 要 有 一 个 10s 延 迟 



































在 开门 过 程 的 前 x 有 指示 灯 点 亮 
T37 1 
/ レ ーーーーーー( ) 10s 后 就 开始 关门 ,关门 到 位 后 12.5 断 开 
Q0.3 
| | 
Q0.0 SM0.5 0.4 
0 不 管 是 顺 转 或 逆转 只 要 转动 就 有 指示 灯 闪 亮 
| 一 ) 
Q0.1 
Q0.1 HC0 MOV W 当道 转 时 高 速 计数 器 将 按 
| | | =p レ ーー PE| EN ENO 下 列 数据 计算 停车 , 当 数据 
HCO MOV W NY Se 
._ 二 当 高 速 计数 器 计数 到 此 数 时 ， 
DP 就 逆转 过 2 个 泊位 ,把 2 送 到 
1000 2-UIN OUTFTVWIO vywio 中 去 与 请 求 信号 比较 
HCO MOV W ER TS 
当 高 速 计数 器 计数 到 此 数 时 ， 
D P| 就 逆转 过 3 个 泊位 , 把 3 送 到 
—6000 3 HIN OUT -VWIO ”yw1io 中 去 与 请 求 信号 比较 
0.0 
了 2 J| 当 顺 转 时 高 速 计数 器 将 按 下 
| 列 数据 计算 停车 , 当 数 据 相等 
2000 1 一 IN OUTHVWI0 时 就 顺 转 过 1 个 泊位 
HCO MOV_W 当 顺 转 时 高 速 计数 器 将 按 
= 四 | EN ENO 下 列 数据 计算 停车 , 当 数 据 
4000 2 一 IN OUTH- YW10 相等 时 就 顺 转 过 2 个 泊位 
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I2.5 SBR 0 
| pl EN 调用 高 速 计数 器 初始 化 的 子 程序 
当 门 关 好 后 或 每 次 开机 时 ,高 
es M5.0 速 计数 器 就 要 初始 化 一 次 


1 个 过 程 结 束 后 ,M5.0 就 要 复位 





1 个 过 程 结束 后 要 给 
。 《WwW10 存 储 器 清寺 




















SM0.0 MOV B 
| EN ENO 给 高 速 计 数 器 定 状 态 位 


16#FC —INI OUTF 一 SMB37 





给 高 速 计 数 需 定 工作 模式 


给 高 速 计数 器 定 设 定 值 
2 


起 动 0 号 高 速 计数 器 








图 4-7 子 程序 








实例 三 ”基于 模拟 量 控制 功能 的 恋 头 食品 孙 二 温度 控制 程序 


1. 任务 描述 

肉 类 鲁 头 食品 的 杀 茵 温度 一 般 是 121C ， 到 达 此 温度 后 就 开始 恒温 运行 。 温 度 低 于 此 值 
达 不 到 灭 菌 效 果 ， 而 高 于 此 值 又 会 出 现 焦 糊 变 色 影 响 质 量 。 采 用 电磁 阀 作 为 蒸汽 进 汽 闪 ， 因 
其 不 能 控制 开 度 ， 也 就 是 说 只 要 打开 电磁 阔 ， 进 气量 的 大 小 是 不 能 调节 的 ， 待 测 温 电 阻 感 测 
到 当前 值 时 ， 镀 内 的 整体 温度 也 许 已 超过 设 定 值 ， 控 制 温 度 的 曲线 就 会 出 现 如 图 4-8 所 示 的 
超标 振荡 现象 。 为 了 避免 这 种 现象 使 曲线 既 快 速 平 滑 又 不 会 超标 ， 就 要 采取 PID 控制 ， 把 
电磁 阀 换 成 开 度 可 调 的 电动 内， 这 样 通过 设置 就 可 形成 当前 值 (过 程 变量 ) 与 设 定 值 的 温 
差 越 大 电动 阀 的 开 度 也 越 大 ， 反 之 温差 越 小 开 度 也 越 小 ， 所 形成 的 曲线 如 图 4-9 所 示 。 现 设 
定 最 高 温度 为 150%C ， 它 的 80% 约 是 121% , 待 温度 井 色 80% 时 即 是 给 定 值 (SPn) ， 这 样 电 
动 阀 的 开 度 就 会 随 着 温差 变 小 而 逐步 变 小 ， 较 平滑 地 接近 恒温 温度 。 

采用 PID 控制 功能 完成 本 例 的 程序 设计 ， 在 人 硬件 上 除了 S7-200 PLC 主机 之 外 ， 还 需 增 
加 一 块 EM235 模拟 量 扩展 模块 、 一 个 3 线 式 热电 阻 。 在 软件 上 采用 PID 控制 只 是 控制 升温 
段 及 恒温 段 ， 人 恒温 段 后 面 的 杀菌 处 理 过 程 本 例 不 考虑 。 
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121 121 








~ 


图 4-8 不 带 PID 控制 的 电磁 疾 的 升温 曲线 图 4-9 PID 控制 的 电动 网 的 升温 曲线 











具体 控制 过 程 是 这 样 的 , 在 121% (150% 的 80%) 之 前 全 量程 开启 电动 阅 ， 经 过 PID 
计算 ， 过 程 变量 当前 值 越 是 接近 给 定 值 ， 则 电动 阀 的 开 度 就 越 小 ， 温 度 的 变化 范围 是 150C 
的 0%~100%， 是 一 个 单 极 性 信号 ， 控 制 参数 为 K.=0. 4、7.=2s 、77 =10min Ti = Smin 、 
M.,=0.8、 输 出 信号 的 类 型 为 0~10V 电 
压 输出 型 。 食 品 负 头 杀菌 钠 的 示意 图 如 
图 4-10 所 示 ， 电 动 阀 为 本 例 主 要 控制 | xr-/] 
対象 。 | 

2. 控制 过 程 说 明 x 

参考 图 4-10, J 0 3k & nm Y BE ZS Es 
钢 中 按 下 起 动 按 钮 ， 这 时 水 有 泵 (KM1) 
应 起 动 、 给 水 阅 (YV1) 打开 ， 癌 杀菌 图 4-10 食品 饶 头 杀菌 饶 示 意图 
钠 中 注水 ， 待 水 位 到 达 设 定 值 时 水 位 计 
中 的 触 点 (SL1) 格 会 団 合 , 断 井 針 水 内 及 水 胡 , < rB SJ R] Ld, 向 鋼 中 放電 蒸 激 。 
按照 控制 参数 的 要 求 经 过 PID 运算 决定 电动 阅 的 开 度 ， 待 加 热 到 设 定 温度 值 时 ， 关 闭 电 动 
浆 开 始 进入 恒温 段 ， 在 恒温 过 程 中 如 温度 又 低 于 设 定 值 则 再 打开 电动 阅 ， 开 度 由 PID 运算 
决定 ， 原 则 是 温差 越 小 开 度 就 越 小 ， 如 温度 超过 设 定 值 则 就 将 排 汽 阀 (YV2) 定时 打开 ,使 
温度 降 到 设 定 值 ， 控 温 曲 线 达 到 如 图 4-9 所 示 的 走向 。 恒 温 需 要 30min, 恒温 结束 后 即 进 入 
冷却 段 ， 在 此 不 考虑 后 面 的 控制 。 

3. PLC 对 外 接线 说 明 

PLC 控制 系统 的 对 外 接线 如 图 4-11 所 示 , 使用 S7-200 PLC 实现 模拟 量 控制 必须 加 模拟 
量 扩展 模块 ， 在 此 选用 的 是 EM235 型 ， 它 有 四 路 模拟 量 输入 口 及 一 路 模拟 量 输出 口 。 输 入 
侧 的 模拟 量 输入 端口 可 直接 接 热 电阻 而 省 去 变 送 需 环 节 ， 空 闲 的 输入 端口 一 定 要 用 导线 短 接 
以 免 干 扰 信 号 入 侵 。 取 12 位 分 辨 率 ， 满 量程 的 模拟 量 (DC10V) 对 应 的 转换 后 的 数据 为 
4000。 输 出 侧 的 模拟 量 输出 端口 可 输出 电压 信号 ， 也 可 输出 电流 信号 ， 负 载 需 要 什么 就 取 什 
么 。 模 拟 量 扩展 模块 的 电源 是 DC24V， 这 个 电源 一 定 要 外 接 而 不 可 就 近 接 PLC 本 身 输出 的 
DC24V 电源 ， 但 两 者 一 定 要 共 地 。 

4. 模拟 量 输入 /输出 的 处 理 

模拟 量 输 入 /输出 信号 的 处 理 与 编程 要 比 用 位 变量 进行 一 般 的 逻辑 处 理 难 得 多 ， 因 为 它 
不 仅仅 是 逻辑 关系 处 理 ， 还 涉及 模拟 量 转换 公式 的 推导 与 使 用 问题 。 













给 水 阀 (YV1) 
水 胡 (KM1) 
i 








\/ 

ハハ SL 、 
执 100) H ~ 电动 阀 (本 例 控制 对 象 ) 
热电 阻 (t100) ° 排 沪 闪 (YV4) 
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Ptl00 热 电阻 
AC 220V I 思 


DC 10VH DC 10V- 


ml 
RA IA+|AIRB|B+|B-|……| 











S7ー200 PLC CPU 226 三 EM 233 AI4/AQ 1X12Bit 
iM |10.0|I10.11102|I103|104|105| [MlL+] LM |1 [= | Mo|vo | ro | …| 
L — | | | | | ーー | 、 E 
| [ 放大 器 
SB ee 
起 动 > «| 电动 调节 阀 





图 4-11 PLC 控制 系统 对 外 接线 图 











模拟 量 是 什么 ? 是 指 变 量 在 一 定 范 围 连 续 变 化 的 量 。 而 PLC 最 擅长 处 理 的 是 数字 量 ， 
这 就 要 求 把 采集 进来 的 某 一 时 刻 的 模拟 量 用 数字 量 代 和 蔡 ， 因 本 例 选 用 的 是 单 极 性 0~ 10V 的 
输入 信号 ， 并 且 没 有 使 用 变 送 需 环 节 ， 所 以 处 理 起 来 比较 简单 。 单 极 性 的 数据 是 0 ~ 32000， 
EM235 模块 使 得 0~ 10V 正好 对 应 着 0~32000， 然 后 0~150C 也 通过 Pt100 对 应 0~ 10V。 它 
们 的 对 应 关系 是 线性 的 。 在 PID 指令 中 给 定 设 定 值 SPn 时 ， 杀菌 温度 为 121C ， 这 样 150 て 
的 80% 约 是 121C ， 也 是 32000 的 80%, PID 指令 中 给 定 值 就 是 这 样 得 来 的 。 

按 规 定 模拟 量 输入 值 的 最 大 值 对 应 10V, 10V 对 应 的 数据 是 4000， 模 拟 量 输入 端口 的 数 
据 长 度 是 一 个 字 ， 也 就 是 16 位 ，16 位 二 进 制 数 的 最 大 值 为 十 进 制 的 65535, 已 远 远 超过 
4000， 而 12 位 二 进 制 数 的 最 大 值 为 十 进 制 的 4095， 为 了 计算 方便 ， 规 定额 定 输入 范围 对 应 
的 输出 值 为 0~4000，0~4000 与 12 位 二 进 制 数 可 表示 的 范围 0~4095 基本 上 相同 。32000 是 
怎么 来 的 ?本 来 12 位 即 可 与 4000 对 应 ， 但 又 规定 左 对 齐 ， 即 在 16 位 中 要 从 高 位 开始 ， 最 
高 位 作为 符号 位 不 作为 数据 ，0 代表 正 数 , 1 代表 负数 ， 接 下 来 就 是 12 位 数据 ， 还 剩 下 3 位 
全 部 补 零 ， 除 去 最 高 位 的 符号 位 还 和 处 15 位 ，15 位 能 表示 的 最 大 十 进 制 数 是 32767， 再 取 整 
就 是 32000。 

实际 工程 中 ， 经 常用 到 4~20mA 的 电流 信号 ， 这 是 经 过 变 送 器 得 来 的 。 这 时 0 や 不 再 対 
应 数字 0， 而 是 对 应 6400, 32000 对 应 量程 的 最 大 值 。 

5. 程序 设计 

主 程序 如 图 4-12 所 示 。 

子 程序 如 图 4-13 所 示 。 


10.0 
ロロ ーー | 饶 内 水 位 到 位 后 立即 激活 温度 PID 控制 子 程序 
10. 


























0.0 M0.0 


トー 
1 I 
トーーーー( ) 
M0.0 10.2 MO0.1 Q0.0 
/ M 


图 4-12 主 程 序 
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| ] ル の 按 起 动 按钮 10.0 闭合 使 
M0.0 得 电 自 保 , 从 而 Q0.0 得 

M0.1 VD300 M0.3 25 2k IRJFTJF ; 同时 Q0.4 也 
—R-——( Ss) 得 电 使 水 泵 工作 , 这 时 开始 

VD304 1 向 鐘 内 注水 。 等 到 水 位 高 度 

本 37 ”达到 要 求 时 水 位 计 触 点 10.2 

1 TN TON | Hl, 使 Q0.0 及 Q0.4 失 电 ， 

停止 给 水 ,同时 激活 温度 PID 

s. 18000]PT 100ms | pehjgmyy q spsqi B sp ig] £ Fe 

L 打开 , 钠 内 温度 逐渐 升 高， 

ë 1386 Wak) , 等 到 

M0.1 M0.2 T38 当前 值 等 于 设 定 值 时 , M0.3 
得 电 置 位 开始 进入 恒温 段 ， 


恒温 时 间 是 30min 


温度 值 采样 周期 为 1 次 /2s 





WXOR DW 将 累加 器 AC0 清 零 , 准备 接收 
— oh ENO 过 程 变量 (模拟 量 ) 的 数字 信号 
AC0 ゴ IN2 OUT —ACO0 
MO0.1 T38 MOV W F£ k r NELY 52 > 
= 将 过 程 变 量 (模拟 量 ) 的 数字 信 
AIWOHIN OUT-ACO 
NN NO 将 送 进来 的 整数 转换 为 实数 
ACOAIN OUTFACO 
0 将 已 转换 的 实数 被 32000 除 , 即 
AC0IN1 转 为 标准 化 值 
32000.0IN2 OUTLAcCo 
MOV R 将 此 标准 化 值 存 入 VD300 中 
EN ENO 
AC0-HIN OUTFVD300 
PID 将 此 标准 化 值 存 入 PID 参 数 表 
VB300 TBL a NO 
0ALOOP 
MOV R 将 计算 后 的 输出 值 作为 积分 
EN ENO 前 项 值 存 放 到 指定 累加 器 中 
VD300- ゴ IN OUT-VD328 
MOV R 将 计算 后 的 输出 值 作为 最 近 一 
EN ENO 次 PID 运 算 的 过 程 变 量 值 存放 
VD300-IN OUTFVD332 到 指定 累加 器 中 
BUL R 将 被 控制 量 与 实数 32000 相 乘 
VD300 j En 结果 放 到 AC0 中 
32000.0 ゴ IN2 OUT —AC0 
TRUNC 将 运算 结果 的 实数 格式 转换 
EN ENO 成 整 数 
AC0--IN OUT-ACO 
MOV_W 再 将 运算 结果 直接 以 整数 格式 
EN ENO 送 到 模拟 量 输出 端口 
ACOAIN OUTF-AQW0 
图 4-12 主 程 序 (2) 
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M0.0 MOV W 
I | EN ENO 
ON OUT AQWO 


M0.0 T37 





トト | a 恒温 结束 后 应 有 一 个 反 压 过 
B ; 程 压力 值 由 仪表 设 定 
信号 


在 恒温 段 铅 内 温度 如 高 于 设 定 


T39 de 
コト s: by: i 值 将 定时 打开 排 汽 病 降温 ,具体 
方法 是 只 要 温度 高 于 设 定 值 隔 
VD304 200-PT100ms 20s 排 汽 2s 
Q0.1 


) 













T40 





图 4-12 主 程 序 (2) 





閣 温度 設定 値 送 入 指定 寄 存 器 


将 回路 增益 值 送 入 指定 寄存 器 


将 积分 时 间 常 数 送 入 指定 寄存 器 


将 微分 时 间 常 数 送 入 指定 寄存 器 








图 4-13 子 程 序 








实例 四 “用 TD200 监控 邮包 配送 的 程序 设计 


1. 控制 要 求 

某 邮 包 配 送 机 构 ， 有 一 个 总 站 ， 两 个 分 站 。 由 总 站 问 两 个 分 站 批 送 ， 每 次 从 总 站 装 20 
件 邮 包 ， 送 往 两 分 站 各 10 件 ， 然 后 返回 继续 装 车 。 第 一 个 分 站 的 邮包 数 到 40 件 时 就 不 要 
了 ， 第 二 个 分 站 到 60 件 时 也 不 要 了 ， 空 车 返回 。 

要求 . 用 TD200 文本 显示 亏 实 现 控制 与 监视 。 按 要 求 需 3 个 计数 开关 ，3 个 位 置 开 关 ， 
起 动 按 钮 及 停止 按钮 各 1 个 ， 加 在 一 起 这 8 个 开关 全 部 由 TD200 上 的 8 个 按钮 来 模拟 代替 。 
运行 状态 、 站 位 号、 袭 番 邮包 数量 都 由 显示 带 窗 口 显 示 出 来 。 

2. 连接 与 设置 

TD200 的 外 形 图 如 图 4-14 所 示 , 在 S7-200 PLC 通电 前 就 应 把 TD200 与 S7-200 PLC 连接 好 ， 
如 图 4-15 所 示 , 可以 用 TD/CPU 电缆 方便 地 将 两 者 通过 通信 端口 连接 起 来 ， 然 后 给 S7-200 PLC 
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通 上 电源 ， 两 者 就 都 通电 了。TD200 
的 显示 窗口 点 党 并 显示 本 TD200 的 
型 号 与 版 本 ， 接 下 来 又 显示 CPU 的 
状态 ， 这 时 可 以 通过 计算 机 (已 经 

通过 通信 口 与 S7-200 PLC 建立 好 通 [| | 
信 关 系 ) 上 的 STEP 7-Micro/WIN 编 
程 软 件 进 行 设 置 (组 态 ) 。 





文本 显示 区 域 




















SIEMENS TD200 


国 国 国 国 图 
| 邊 ll 














电缆 
图 4-15 TD200 与 PLC 连接 示意 图 








关于 设置 (组 态 ) ， 可 参见 第 三 章 中 的 图 3-58~ 图 3-71， 只 有 经 过 这 些 设 置 后 ， 才 可 以 
进行 编程 调试 。 本 例 需 设置 的 内 容 如 下 : 人 D 将 8 个 按钮 设置 成 本 例 所 需 的 起 停 按 包 计数 开 
关 、 位 置 开 关 ， 并 为 其 找到 相对 应 的 变量 寄存 器 (V) 的 位 。G@ 工 作 状态 设置 (TD200 为 显 
示 的 内 容 ): 送出 、 返 回 、 正 在 总 站 装 包 、 正 在 第 一 分 站 翻 包 、 正 在 第 二 分 站 翻 包 。 凶 计数 
设置 (变量 设置 ) : 正在 闭 第 n 件 邮包 (其 中 为 变量 )、 正 在 各 第 n 件 邮包 ( 其 中 ヵ 妨 変 
量 ) 。 本 例 的 TD200 与 变量 寄存 带 的 对 应 地 址 首 地 址 选择 的 是 VB200， 这 样 选择 后 的 对 应 关 
系 如 图 4-16 所 示 。 图 中 指出 画面 打开 的 路 径 是 指令 树 一 特写 表 一 回 导 一 TD_ SYM_ 200， 从 
图 4-16 中 可 看 出 为 8 个 按钮 所 配置 的 S7-200 PLC 中 的 V 寄存 器 的 地 址 位 以 及 需 TD200 显示 
的 7 条 工作 状态 ( 也 就 是 上 面 的 ② 与 ③) 的 V 寄存 器 的 地 址 位 。 编 程 时 把 这 些 地 址 位 都 对 






























应 编 进去 就 可 以 了 ，。 
L. | P 六 EE 516 7 1 8 09 15:10 (110 2 i 13 4 15 EE 
EE] CPU 226 HE Sl! 特写 | s | 一 半 
i 程 序 地 | | 5 F4 W259.7 PEAR 48EE 'SHIFT+F4"ES4S Ftnzi C€ BEtahih ra ) 
-加 符号 表 = IF4 W257.3 键盘 技 键 了 4 已 护 下 标志 睿 动 种 点 3 
n P= —) 15 _F3 W259.6 PE2R EBE 'SHIFT+F3"ES4S Ftnzs C€ Bt=hiüh rx ) 
< POU 符 : < |F3 257.2 Pg eb 'F3'FF4 Fina C BEbP=hiihr5 ) 
= = < |5_F2 W259.5 键盘 按键 "SHIFT+F2 已 按 下 标志 《 眠 动 种 点 ) 
< |F2 25r.1 键盘 护 键 "'F2' 已 控 下 标志 睹 动 促 点 ) 
= (in 状 态 表 Ts Fl 25 4 键盘 控 键 “SHIFT+F1 已 按 下 标志 《 瞬 动 种 点 ) 
回 SEE TF W257.0 键盘 校 键 "F1' 已 控 下 标志 睹 动 解 点 ) 
本 系统 块 < TD Curscreen 200 WB263 TD 200 显示 的 当前 屏 须 ( 其 配置 起 始 于 
s: = =a Bean) 。 如 无 屏 红 显示 则 谨 置 洛 16#FF。 
"i= = |TD_Left_ërow_ Key 200 W25E 4 赫 前 头 键 按 下 时 置 位 
i: 自尽 = J s = w255.3 吝 盘 头 键 按 下 时 置 位 
は き 工具 <) |TD_Enter_200 W256.2 -ENTER 键 按 下 时 置 位 
图 = TD own Amow_Kep_2 w255.1 王 筋 头 刍 按 下 时 置 位 
+] r] 位 还 辑 [TD Up Arow Key 200 258.0 上 和 前头 妾 按 下 时 置 位 
-名 时 钟 < | TD_Resel 200 W245.0 此 位 置 位 会 使 TO 200 从 vB200 重 读 其 配置 依 息 。 
+] 通信 * コ lamn 6 W246.1 报警 使 能 位 6 
+J] 比较 <J Alam) 5 W246.2 报 合 使 能 位 5 
+E 转换 <J Alam 4 W246.3 报警 使 能 位 4 
+ LTS <J am 3 W246.4 报警 使 能 位 3 
+ PF a SL 3EL =] Alarm 2 248.5 报 合 使 能 位 2 
+. [zr| 整数 计算 ココ | 上 larmn 1 2245.5 报警 使 能 位 1 
+ ü] 中 断 I Alami) D V24B.7 报警 使 能 位 D 











图 4-16 与 TD200 相对 应 的 变量 寄存 器 的 地 址 
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3. 程序 设计 
1) S7-200 PLC 与 TD200 文本 显示 咒 之 间 通 信和 电缆 连接 示意 图 及 PLC 对 外 接线 图 如 图 
4-17 所 示 。 





Fl F2 F3 F4 


ーー 両 固 國 





图 4-17 PLC 与 TD200 连接 示意 图 及 PLC 对 外 接线 图 








2) 控制 程序 的 梯形 图 及 注释 如 图 4-18 所 示 。 





富 M0.0 
SF |/ 停止 Fl | | 开始 C 运输 作业 开始 
C3 C4 Alam0 6 F2 Alam0 1 





MO0.0 


Q0.1 


注释 : 按 起 动 按钮 后 
如 小 车 停 在 任意 位 置 
先 使 其 左 行 到 总 站 装 
包 , 当 第 二 分 站 印 完 
10 件 及 最 后 一 次 卸 完 





[1 DE "2 。 20 件 都 可 使 小 车 左 行 
ーー ) 到 总 站 , 此 时 Q0.1 闭 


Alam0 2 合 , 文 本 显示 窗 显 示 
) “ 返回 ”。 到 总 站 后 
0.2 也 了 有: 
Alam0 2 显示 : 正在 总 站 装 包 a; i 
装 窗 显示 “正在 总 站 装 
包 ” 及 “正在 装 第 口 
口 件 邮 包 ” 


Q0.2 注释 : 在 Q0.2 闭 合 的 同时 V246.5 及 

V246.2 也 都 闭合 ， 前 者 闭合 是 为 了 在 
TD200 显 示 窗 显示 “正在 总 站 装 包 ”, 后 
者 闭合 是 为 了 显示 “正在 装 第 co 件 邮 

































































MO 包 ”， 在 第 二 条 显示 中 的 “Do ”是 变量 ， 
/I 此 变量 随 VW100 内 数据 的 变化 而 变化 ， 


Alam0 5 S Fl MOV W 或 者 说 本 程序 为 此 变量 值 所 定 的 变量 
ーーーーー ゴ トー 寄存 器 是 VWIOO ， 只 要 把 C1 的 什 
CiHIN OU1FVW100 用 MOV_W 指 令 送 到 VW100 中 就 可 以 
了 。 装 1 件 显示 1， 装 2 件 显 示 2， 装 满 

20 件 即刻 停止 装 包 ，Q0.0 闭 合 ， 小 车 开 

始 向 分 站 运行 ， 同 时 V246.7 闭 合 显示 窗 





图 4-18 ”控制 程序 的 梯形 图 及 注释 
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M0.0 F3 Q0.1 Q0.0 Q0.3 
] ) 
F4 Alam0 6 
) 
Q0.3 F3 Alam0_3 显示 “发 送 ”。 到 第 一 分 站 后 开始 印 包 ， 
) Q0.3 闭 合 ， 同 时 V246.1 闭 合 显示 “正在 
F4 Alam0 4 印 第 oo 件 邮包 ”， 其 中 “coo” 由 VW102 
| ( `) 负责 ，V246.4 闭 合 显示 “ 正在 第 一 分 站 
Alam0 3 S_F2 MOV W JJ ”。 PB F104F) F 3282268017 , Q0.0 
ーー EN ENO 及 V246.7 又 都 闭合 。 到 达 第 二 分 站 变 为 





C2-N OUTFVW102 QQ0.3 闭 合 ，V246.1 及 V246.3 闭 合 ， 前 者 


An 仍 显 示 “ 正 在 务 第 oo 件 邮 包 ”， 后 者 显示 
トー EN ENO “正在 第 二分 洛 範 色 ” ZE yaq E: 
C3-IN OUTF- VW102 


卸 下 10 件 。 往 返 几 次 后 第 一 分 站 邮包 数 
C2 F3 Q0.0 Alam0 0 量 到 40 件 时 就 不 要 了 ， 所 以 这 时 从 总 站 
— ) 装 20 件 后 就 全 部 给 第 二 分 站 了 , 第 一 
分 站 就 不 停靠 了 ， 或 者 说 第 二 分 站 比 第 
一 分 站 多 跑 了 一 未 ， 总 数 可 达 60 件 。 这 
样 一 个 周期 总 站 要 发 包 100 件 。 什 么 时 候 


























不 想 运 输 了 按 下 V259.7 就 可 以 了 












. 地 址 
トーー コ ゴト ーー CU CTU 总 站 在 站 限 位 开关 


F4 F3 第 一 分 站 在 站 限 位 开关 
っ 0 py | V237.3 | 第 二 分 站 在 站 限 位 开关 

M0.0 S Fl V259.4 | 总 站 装 包 计数 开关 

V259.5 | 第 一 分 站 印 包 计数 开关 



































MO0.0 OU MOV DW 
トーーーー EN ENO な 
0 -IN OUTLVD100 显示 : 正在 卸 第 口 口 件 郎 色 


图 4-18 ”控制 程序 的 梯形 图 及 注释 ( 袋 ) 





一 ”实例 五 现代 控制 技术 在 B2012A 型 龙门 刨床 上 的 应 用 一 


1. 改造 意义 

本 例 的 改造 目标 为 利用 可 编程 序 控制 希 及 变频 需 实 现 对 龙门 刨床 的 目 动 控制 和 平 请 调 
速 ， 消 除 换 回 冲击 ， 提 高 工作 效率 ， 减 少 噪声 ， 取 消 原 控制 系统 ， 从 而 达到 经 济 快 捷 地 运行 
龙门 刨床 的 目的 ， 使 龙门 刨床 复杂 的 电气 控制 系统 变 得 和 价 单 ， 清 晰 明了 ， 使 龙门 刨床 处 于 最 
佳 的 工作 状态 。 龙 门人 刨床 如 控制 和 使 用 得 当 ， 不 仅 能 提高 效率 ， 约 成 本 ， 还 可 大 大 延长 使 
用 寿命 。 龙 门人 刨床 主要 分 为 机 械 和 电气 控制 两 大 组 成 部 分 ， 机 械 部 分 相对 比较 稳定 ， 使 龙门 
刨床 运行 在 最 优 状 态 主要 取决 于 电气 欣 制 系统 控制 方式 。 在 传统 龙门 人 刨床 中 ， 其 机 械 部 分 刚 
性 好 、 精 度 较 高 ， 一 般 其 基本 性 能 可 达到 现代 同类 机 械 的 水 平 ， 但 控制 和 驱动 部 分 则 显 出 不 
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同 程度 的 老化 ， 因 此 用 现代 控制 技术 改造 龙门 人 刨床 的 控制 系统 实际 意义 重大 。 

2. 工艺 要 求 

本 例 的 工区 要求 如 下 : 

1) 取消 电机 扩大 机 、 发 电机 ， 以 减少 噪声 ， 克 服 诸多 控制 缺陷 。 

2) 工作 人 台 能 实现 上 自动 循环 工作 和 点 动 ， 可 实时 精确 调节 工作 台 速 度 ， 平 稳 换 回 ， 并 有 
自动 和 点 动工 作 时 的 极限 保护 。 

3) 垂直 思 架 可 方便 地 在 水 平和 垂直 两 个 方 呵 快速 移动 和 进 刀 ， 并 能 进行 快速 移动 自 
动 进 给 的 切换 。 

4) 左右 侧 刀 架 可 在 上 、 下 方向 快速 移动 和 进 刀 ， 能 进行 快 移 / 自 动 切换 。 并 有 左右 侧 
刀 架 限 位 井 共 , 防止 其 向 上 移 効 時 与 横 染 磁 挿 。 

5) 横梁 可 方便 地 上 下 移动 和 夹 紧 放松 ， 夹 紧 程 度 可 调 ; 横梁 下 降 时 有 回升 延 时 ， 延 时 
时 间 可 调 。 

6) 润滑 和 有 连续 /上 自动 切换 开关 ， 系 统一 得 电 ， 油 友 即 上 油 ， 至 一 定 压 力 时 ， 油 压 继 
电器 触 点 闭合 ， 为 工作 台 工 作 做 准备 。 

7) 有 保护 环节 控制 ， 保 证 工作 台 停 在 后 退 示 了， 以 免 切 削 过 程 中 发 生 故 障 而 突然 停车 
造成 刀具 损坏 和 影响 加 工 工件 的 表面 粗糙 度 。 

8) 各 回路 均 有 上 自动 空气 断路 器 作 短 路 保护 和 过 载 保 护 。 

3. 工作 原理 

B2012A 型 龙门 人 刨床 接触 融 一 继 电 需 控制 电路 原理 图 如 图 4-19 所 示 。 

(1) 主 拖 动机 组 的 起 动 和 停止 

按 主 拖 动机 组 的 起 动 按钮 SB2， 接 触 器 KM1 和 KMY 吸 上 。 时 间 继 电器 KT2 线圈 得 电 ， 
经 延 时 后 它 的 触 点 动作 。 接 触 右 KMI1 的 第 开 触 点 (703-705) 闭合 ， 实 现 自 保 。 同 时 KMY 的 
常 団 触 点 (702-706) 断 井 KM2 与 KMA 线 圈 通 路 ， 接 触 希 KMY 在 主 拖 动 机 组 定子 侧 的 三 个 
常 开 触 点 闭合 ， 使 主 拖 动机 组 接 成 Y 起 动 。 随 着 主 拖 动 机 组 的 起 动 ， 发 电机 G 和 励磁 机 GE 
也 被 拖 动 运 转 。 当 GE 输出 电压 达到 正常 数值 时 ， 直 流 时 间 继 电器 KT1 吸 上 ， 它 的 断 电 延 时 
闭合 的 和 常 团 触 点 (705-717) 打 井 , 断 申 延 時 打 井 的 常 井 触 点 (723-725) 闭合 。 由 于 时 间 继 
电器 KT2 延 时 时 间 尚 未 结束 ， 它 的 触 点 (705-717) 尚未 断 开 ， 所 以 尽管 KT1 的 触 点 (705- 
717) 已 打开 ， 接 触 锅 KMY 仍 维持 吸 上 状态 ， 主 拖 动 机 组 仍 按 星 形 联结 运行 。 当 时 间 继 电器 
KT2 的 延 时 结束 时 ， 它 的 通电 延 时 断 开 的 常 财 触 点 (705-717) 断 井 , 接触 器 KMY 断 电 释 
放 ， 同 时 KT2 的 通电 延 时 闭合 的 常 开 触 点 (705-723) 和 已 经 闭合 的 KT1 的 触 点 (723-725 ) 
共同 使 接触 右 KM2 通电 吸 上 。KM2 有 两 个 和 常 开 触 点 闭合 ,一 个 (705-725) 实现 自 保 ， 男 
一 个 (717-721) JJ ih as KM 信 通 电 做 好 准备 。KM2 的 两 个 第 团 触 点 断 开 ， 一 个 (717- 
719) 使 kKMY 线 圈 彻 底 失 电 ， 男 一 个 KM2 的 常 団 触 点 (31-51) 使 KT1 线圈 失 电 ,在 这 里 
KT1 是 负责 Y 与 A 切 换 的 间隔 时 间 ， 经 过 整定 延 时 后 ，KTI1 的 触 点 (705-717) 闭合 ， 触 点 
(723-725) 打开 。 这 时 KM 信 线 圈 得 电 吸 合 ，KM 信 在 主 拖 动机 组 定子 侧 的 三 个 常 开 触 点 闭 
合 ， 使 主 拖 动 机 组 被 连接 成 三 角形 运转 ， 同 时 KMA 的 常 财 触 点 (702-704) 断 井 KT2 与 KM 
Y 的 线圈 通路 ， 到 此 主 拖 动机 组 起 动 完毕 。 

当 按 下 主 拖 动机 组 的 集 止 按钮 SB1 时 ， 接 触 天 KM1、KMA 和 KM2 均 断 电 释 放 ， 主 拖 动 
机 组 的 电源 被 切断 ， 机 床 停 止 工 作 。 以 上 过 程 参见 图 4-19c 的 33~39 段 。 

(2) 工作 台 的 步 进 、 步 退 
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a) B2012A 型 龙门 刨床 主 拖 动 控制 系统 及 抬 刀 电路 原理 图 


图 4-19 ”B2012A 型 龙门 刨床 接触 需 一 继 电 需 控制 电路 原理 图 
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b) B2012A 型 龙门 刨床 交流 机 组 控制 主 电 路 原理 图 
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c) B2012A 型 龙门 刨床 主 拖 动机 组 及 刀 架 控制 电路 原理 图 


图 4-19 B2012A 型 龙门 刨床 接触 需 一 继 电 需 控制 电路 原理 图 
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d) B2012A 型 龙门 刨床 横梁 及 工作 控制 电路 原理 图 
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图 4-19 B2012A 型 龙门 刨床 接触 器 一 继电器 控制 电路 原理 网 ( 续 ) 
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第 四 章 ”工程 实例 


当主 拖 动 机 组 起 动 完毕 后 ， 接 触 器 KM 信 的 常 开 触 点 (101-103 ) 闭合 ， 按 工作 台 步 进 
按钮 SB8 ， 继 电 需 KKA3 通电 吸 合 ，KA3 的 常 井 触 点 (1-3) 闭合 ， 断 电 延 时 继 电 右 KT3 吸 
合 , KT3 的 延 时 闭合 的 常 闭 触 点 (41-270) 与 (280-281) 断 开 ， 断 开 了 电机 扩大 机 的 欠 补 
偿 回 路 和 发 电机 的 目 消 磁 回 路 ， 同 时 KT3 的 延 时 断 开 的 党 开 触 点 (1-201) 与 (2-204) HJ 
合 ， 使 电机 扩大 机 控制 绕组 WC3 中 加 入 给 定 电压 。 

如 放 开 按钮 SB8， 它 将 自动 复位 ， 这 时 继电器 KA3 又 断 电 释放 ，KA3 的 常 开 触 点 
(1-3) 断 井 , KT3 断 申 , KT3 的 延 時 断 井 的 常 井 触 点 (1-201 ) 与 (2-204) 延 時 断 井 , KT3 
的 延 时 闭合 的 常 闭 触 点 (41-270) 与 (280-281) 延 时 闭合 。 电 机 扩大 机 的 欠 补 偿 回路 和 发 
电机 的 自 消 磁 回路 被 接 通 ， 工 作 人 台 迅 速 制 动 下 来 ， 并 防止 了 工作 台 的 “ 讨 行 ”。 

工作 台 停 车 时 ， 利 用 KT3 的 延 时 闭合 的 和 常 闭 触 点 ， 经 过 约 0.9s 的 延 时 才 接 通电 机 扩大 
机 的 从 补偿 回路 和 发 电机 的 自 消 磁 回路 ， 目 的 在 于 不 使 工作 台 停 车 制 动 过 程 过 于 强烈 。 

以 上 过 程 参见 图 4-19a 及 图 4-19d 的 63~65 段 。 

(3) 工作 台 的 自动 循环 工作 

B2012A 龙门 人 刨床 在 工作 人 台 侧 面 上 装 有 四 个 撞 块 A、B、C、D， 在 机 床 床 身上 闭 有 四 个 
行程 开关 S03 SQ4. SQ6 及 SQ7 和 两 个 终端 限 位 开关 SQ5 、SQ8。 上 自动 循环 过 程 中 的 换 速 
点 就 由 SQ3. SQ4. SQ6. SQ7 这 四 个 行程 开关 的 位 置 来 决定 。 

假定 工作 台 是 停 在 返回 行程 未 了 的 位 置 上 ， 触 点 S04-1 ( 常 闭 )、SQ3-2 ( 常 団 ) 、SQ6- 
1 ( 常 井 ) 、SQ7-2 ( 常 开 ) 是 闭合 的 ， 触 点 S04-2 ( 常 开 )、SQ3-1 ( 常 井 ) 、SQ6-2 (党 
団 ) 、SQ7-1 (営団 ) 是 断 开 的 。 按 工作 人 台 前 进 按钮 SB9， 继 电 右 KA4 得 申 吸 上 , KA4 的 常 
开 触 点 (107-129) 闭合 ， 实 现 自 保 ， 同 时 使 继电器 KA6 得 申 吸 上 。KA4 的 常 开 触 点 (111- 
113) 闭合 ,继电器 KA3 得 电 吸 上 。KA4 的 常 団 触 点 (200-240) 断 井 , 常 井 触 点 (200- 
220) 闭合 ， 使 工作 台 调 整 回路 断 开 ， 自 动工 作 回 路 接 通 。 

KA3 的 常 开 触 点 (1-3) 闭合 ， 时 间 继 电器 KT3 得 电 吸 上 ，KT3 的 延 时 闭合 的 常 闭 触 点 
(41-270) K (280-281) 断 井 , 断 井 了 申 机 ザ が 大 机 欠 社 備 回 路 和 反 申 机 的 自 消 磁 回 路 。KT3 
的 延 时 断 开 的 常 开 触 点 (1-201) K (2-204) 闭合 ， 使 调 速 电位 器 RQ 及 RH 接 通 申 源 。 由 
于 转换 开关 QS6 置 于 接 通 的 位 置 上 ， 在 KA6 的 常 开 触 点 (161-163) 闭合 时 ,继电器 KA8 
得 电 吸 上 ， 相 当 于 工作 台 运 行 在 慢 速 段 。 

继电器 KA3 及 KA8 的 常 开 触 点 (220-225 ) (225-237) 闭合 ，KAS8 的 常 闭 触 点 (223- 
225) 断 开 ， 电 机 扩大 机 控制 绕组 WC3 中 便 加 入 给 定 电压 ， 电 机 扩大 机 在 强迫 励磁 作用 下 输 
出 电压 迅速 升 高 达到 稳定 慢 速 时 的 数值 ， 工 作 台 因而 也 迅速 起 动 并 达到 稳定 的 慢 速 。 

工作 台 继 续 前 进 ， 撞 块 D 使 行程 开关 SQ7 复位 ， 触 点 S07-1 财 合 ， 为 工作 人 台 反 回 做 好 
准备 。 触 点 S07-2 断 开 ， 继 电 融 KA6 上 断 电 释放 ，KA6 的 常 井 触 点 (161-163) 断 井 , ZEHH š 
KA8 断 电 释放 。KA6 和 KA8 的 常 闭 触 点 (230-250) 和 (250-281) 恢复 闭合 状态 。KAS8 的 
常 开 触 点 (225-237) 断 开 ， 常 闭 触 点 (223-225) 闭合 ， 断 开 了 工作 台 的 慢 速 回路 ， 当 撞 块 
C 碰撞 行程 开关 SO6 時 , SQ6 复位 ， 触 点 SO6-1 断 开 ，SQ、Q6-2 闭合 。 工 作 台 从 此 前 进 到 高 速 
段 。 在 前 进 段 快要 结束 时 ， 撞 块 A 碰 行 程 开 关 SQ3， 触 点 S03-1 闭合 ， 继 电 右 KA8 又 得 电 
吸 上 ， 工 作 台 又 降 到 慢 速 运行 。 行程 开关 SQ3-2 断 开 ， 将 电阻 RbH 全 部 串 入 控制 绕组 WC3 
回路 中 ， 以 限制 减速 、 反 向 过 程 中 主 回路 冲击 电流 不 致 过 大 ， 因 而 也 减 小 了 对 传动 机 构 部 分 
的 冲击 。 
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当 刀 有 具 离开 工件 ， 工 作 台 工作 (前进 ) 行程 结束 时 ， 撞 块 B 碰 行 程 开 关 SQ4, 触 点 
SQ4-1 断 开 ， 继 电器 KA3 断 电 释放 。 触 点 SQ4-2 闭合 ， 继 电器 KA7 得 电 吸 上 。KA3 的 常 开 
触 点 (200-225) 断 开 控制 绕组 WC3 正 向 励磁 回路 ，KA3 的 常 団 触 点 (123-125) 闭合 ,使 
继电器 KAS 得 电 吸 上 ， 此 刻 工 作 台 后 退 (返回 ) 已 经 开始 。 同 时 KA3 的 常 団 触 点 (137- 
163) 闭合 ， 为 工作 台 返 回 结束 前 的 减速 做 好 准备 。 

继电器 KA5 的 常 団 触 点 (159-163) 断 开 ， 使 继电器 KA8 断 电 释放 ， 保 证 工作 台 以 调 速 
电位 器 RH 的 手柄 位 置 所 决定 的 高 速 返 回 ， 也 即 返 回 开 始 时 没有 低速 段 。KA5S 的 常 开 触 点 
(220-226) 闭合 ， 接 通 了 控制 绕组 WC3 的 反 向 励磁 回 路 , 工作 台 迅 速 制 効 井 反 向 返 行 。 同 
时 KAS 的 常 开 触 点 (1-5) 闭合 ， 接 触 器 KMZ 得 申 吸 上 , KMZ 的 常 开 触 点 (1-11) X (2- 
12) 団 合 , 接 通 本 拾 刀 申 磁 鉄 , 刀 架 在 工 作 台 返 回 行程 時 FH 2346. ZEHB as KA7 的 常 井 
触 点 (305-307) 、(405-407) K (505-507) 闭合 ， 接 通 相 应 的 接触 右 ， 使 控制 刀具 的 电动 
机 反 向 旋转 带 着 张 紧 环 复位 ， 为 下 一 次 的 自动 进 刀 做 准备 。 

工作 台 以 较 高 的 速度 返回 ， 撞 块 B 使 行程 开关 SQ4 复位 时 ， 触 点 SQ4-1 闭合 为 工作 台 
的 正 问 运行 做 好 准备 。 触 点 SQ4-2 断 开 ， 继 电厂 KA7 断 电 释放 ，KA7 的 常 団 触 点 (210- 
230) 闭合 ， 切 除 串 在 控制 绕组 WC3 回路 的 电阻 RbH 及 Rb0。KA7 的 常 开 触 点 (305-307) 、 
(405-407) K (505-307) 断 开 ， 使 相应 的 电动 机 停止 。 

当 撞 块 A 使 行程 开关 SQ3 复位 时 ， 触 点 SQ3-1 断 开 ，SQ3-2 闭合 。 工 作 台 返回 行程 将 结 
束 时 ， 撞 块 C 撞 行 程 开 关 SQ6, 触 点 SQ6-1 财 合 ， 继 电 需 KA8 得 申 吸 上 , 接 通 慢 速 回 路 , 
工作 台 改 成 慢 速 运行 。 在 接近 终点 时 ， 撞 块 D 碰 行 程 开关 SQ7， 触 点 S07-1 断 开 ， 继 电器 
KAS 断 电 释放 ， 继 电器 KA3 得 申 吸 上 。KAS 的 常 开 触 点 (220-226) 断 井 。KA3 的 常 井 触 点 
(220-225) 闭合 ， 同 时 ， 由 于 触 点 SQ7-2 闭合 ， 继 电 右 KA6 得 申 吸 上 , KA6 的 常 井 触 点 
(161-163) 闭合 ， 继 电器 KA8 得 申 吸 上 , KA8 的 常 闭 触 点 断 开 ， 常 开 触 点 闭合 ， 控 制 绕组 
WC3 中 又 加 入 正 癌 给 定 电压 ， 工 作 台 迅速 制 动 并 立即 正 癌 起 动 ， 达 到 稳定 的 慢 速 ， 思 具 在 
工作 台 慢 速 前 进 时 切入 工件 ， 以 后 就 重复 上 述 运行 过 程 ， 从 而 实现 了 工作 台 的 往返 自动 循环 
工作 。 工 作 台 自动 往返 的 速度 曲线 图 如 图 4-20 所 示 。 

如 果 切 削 速度 不 太 高 ， 刀 具 能 承受 此 时 
的 冲击 ， 或 者 是 加 工 依 次 排列 的 短工 件 而 无 |? 无 慢 速 切入 时 
法 利用 “ 慢 速 切入 ”时 ， 可 以 利用 操纵 台 上 
的 转换 开关 QS6, 将 (157-161) 上 断 开 ， 就 可 
得 到 没有 “ 慢 速 切 人 ”的 速度 图 。 

当 工 作 台 速度 低 于 10m/min 时 ， 触 点 
OS11 (101-171) 和 QS12 (101-173) 闭合 ， 
rB ç KA9 得 申 吸 上 , KA9 的 常 団 触 点 图 4-20 工作 台 带 /不 带 慢 速 切 人 图 
(163-165) 断 井 , ZE#RHBRzgš KA8 的 回 路 切 断 , 使 
“ 慢 速 切 人 ” 和 换 回 前 的 减速 环节 均 不 起 作用 。 

当 机 床 用 作 麻 前 加 工时 ， 利 用 操纵 侣 上 的 转换 开关 QS8 (179-183) 接 通 ， 继 电 硕 KA10 
得 申 吸 上 , KA10 的 常 团 触 点 (165-181) 断 开 继 电器 KA8 的 回路 ， 使 慢 速 环节 不 起 作用 。 
KA10 的 常 闭 触 点 (201-203) 断 开 ， 将 电阻 RP11 串 入 ， 使 给 定 电 压 减 小 ， 工 作 台 降低 到 磨 
削 时 所 要 求 的 速度 。 同 时 在 RP8 上 KA10 的 常 井 触 点 (4-B) 和 (290-294) 闭合 ， 加 强 了 
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电 桥 稳定 环节 和 电流 正 反馈 环 世 的 作用 ， 使 工作 人 台 在 麻 削 加 工时 运行 更 加 平稳 ， 在 负载 变化 
时 工作 从 的 速度 降落 更 小 。 

以 上 过 程 参见 图 4-19a 及 图 4-19c 的 43~48 段 和 图 4-19d 的 63~67 段 。 

(4) 刀 架 的 控制 

B2012A 型 龙门 人 刨床 装 有 左 侧 刀 架 、 右 侧 刀 架 和 垂直 刀 架 。 这 三 个 刀 架 分 别 采 用 三 个 交 
流 电 动机 M5、M6、M7 来 拖 动 。 

刀 架 的 快速 移 功 、 自 功 逃 俊 及 刀 架 迄 区 的 方 向 , 由 装 在 刀 架 逃 刀 箱 上 的 机 械 手柄 来 衝 
择 。 刀 架 的 进 给 机 构 采 用 张 紧 环 ， 依 靠 张 紧 环 旋转 使 张 紧 环 复 位 ， 以 便 为 第 二 次 进 刀 做 好 
准备 。 

当 工作 台 按 照 工作 行程 前 进 ， 刀 有 具 离开 工件 ， 撞 块 p 碰 行 程 开 关 SQ4 时 触 点 SQ4-2 H] 
， 继 电大 KA7 通 申 吸 上 , KA7 的 三 全 常 井 触 点 (305-307) 、 (405-407) 、 (305-307 ) 闭 
合 ， 使 接触 器 KMS 、KM7 、KM9 通电 吸 上 ， 拖 动 三 个 刀 架 的 电动 机 MS、M6、M7 反 转 ， 带 
动 张 紧 环 复位 ， 为 进 刀 做 好 准备 。 由 于 触 点 SQ4-1 断 开 ， 继 电器 KA3 断 电 释放 ，KA3 的 常 
闭 触 点 (123-125) 闭合 ,继电器 KAS 通 申 吸 上 , KAS 的 和 常 开 触 点 (1-5) BJ, P: fN 48 
KMZ 通 申 吸 上 . KMZ 的 常 开 触 点 (1-11) 、(2-12) 団 合 , 接 通 了 拾 刀 皿 磁 鉄 , 刀 架 自 行 拾 
起 。 同 时 工作 台 制 动 并 迅速 返回 。 在 工作 人 台 返 回 示 了， 撞 块 D 碰 行 程 开关 SQ7, 触 点 SQ7-1 
汤 开 ,继电器 KAS 断 申 笑 放 , KAS 的 和 常 闭 触 点 (113-115) 闭合 ,继电器 KA3 通电 吸 上 ， 
KA3 的 常 闭 触 点 (5-7) 断 开 了 接触 器 KMZ 回路 ， 抬 刀 电 磁铁 断 电 释放 ， 刀 架 放 下 ， 同 时 由 
于 触 点 SQ7-2 闭合 ， 继 电器 KA6 通 申 吸 上 , KA6 的 常 开 触 点 (303-305)、 (403-405 ) 、 
(503-505) 闭合 ， 接 触 器 KM4、KM6、KM8 通电 吸 上 ， 拖 动 三 个 刀 架 的 电动 机 M5、M6、 
M7 正 转 ， 并 带动 三 个 拨 叉 环 旋转 ， 完 成 三 个 刀 架 的 进 刀 。 

以 上 过 程 参见 图 4-19a 的 12~15 段 及 图 4-19c 的 43~48 段 、 图 4-19d 的 63-70 Ez 

(5) 横梁 升降 的 控制 

横梁 升降 和 放松 、 夹 紧 ， 分别 用 电动 机 M8 和 M9 来 拖 动 。 按 横梁 上 升 按钮 SB6， 继 电 
器 KA2 得 电 吸 合 ， 它 的 常 开 触 点 (621-623) 闭合 ， 接 触 右 KM13 得 电 吸 上 ， 电 动机 M9 反 
转 ， 放 松 横梁 ， 当 横梁 完全 放松 时 ， 行 程 开 关 SO1 的 触 点 SQ1-2 断 井 , 接触 器 KM13 断 申 笑 
放 ， 电 动机 M9 停止 运转 。 同 时 由 于 触 点 SQ1-1 闭合 ， 接 触 器 KM10 得 电 吸 上 ， 电 动机 M8 
正 转 ， 横 染 上 升 。 当 横梁 上 升 到 所 需 的 位 置 放 松 按 钮 SB6 时 ， 继 电器 KA2 断 申 稀 放 , KA2 
的 常 开 触 点 (601-605) 上 断 开 接触 器 KM10， 电 动机 M8 停止 , 横 梁 停止 上 井 , 同时 KA2 的 
常 闭 触 点 (601-613) 闭合 ，KM12 又 得 电 吸 上 ， 电 动机 M9 正 转 使 横梁 夹 紧 ， 同 时 行程 开关 
SQ1-1 断 井 , SO1-2 恢复 闭合 状态 。 随 着 横梁 的 不 断 夹 紧 ， 电 动机 M9 的 电流 也 逐步 增 大 ， 
当 横 梁 完 全 夹 紧 时 ， 电 流 就 增 大 到 使 电流 继电器 KL2 动作 的 数值 ，KL2 吸 上 , 当 横 梁 完 全 
夹 紧 时 常 闭 触 点 (101-617) 断 井 , 接触 器 KM12 断 电 释放 ， 电 动机 M9 停止 运转 ， 横 梁 上 


升 完毕 。 


当 按 横梁 下 降 按 钮 SB7 时 ， 继 电器 KA2 得 申 吸 上 , KA2 的 常 开 触 点 (621-623) 闭合 ， 
接触 問 KM13 得 电 吸 上 ， 电 动机 M9 及 转 ， 放 松 横 染 ， 当 横 染 完全 放松 时 ,行程 开关 SQ1 Hi] 
合 ， 它 的 触 点 SQ1-2 断 开 ， 接 触 器 KM13 断 电 释 放 ， 电 动机 M9 停止 运转 。 同 时 由 于 触 点 
SQ1-1 闭合 ， 接 触 器 KM11 得 电 吸 上 ， 电 动机 M8 反 转 。 横 梁 下 降 ，KM11 的 常 井 触 点 (101- 
191) 闭合 ， 延 时 释放 继电器 KT4 得 电 吸 上 ，KT4 的 延 时 断 开 的 常 开 触 点 (601-603) 闭合 ， 
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为 横梁 下 降 后 回升 做 好 准备 。 

当 横 梁 下 降 到 需要 的 位 置 放 开 按 钮 SB7 时 ， 继 电器 KA2 和 接触 器 KM11 断 电 释 放 ， 电 
动机 M8 停止 运转 ,横梁 不 再 下 降 。 同 时 由 于 KM11 的 常 开 触 点 (102-191) 断 开 ,继电器 
KT4 断 电 延 时 释放 。 叉 由 于 KA2 的 常 闭 触 点 (601-613) 団 合 , 接触 稀 KM12 得 申 吸 上 , 申 
动机 M9 正 转 使 横梁 夹 紧 。KM12 的 常 开 触 点 (603-605) 闭合 ， 接 触 器 KM10 得 电 吸 上 ， 电 
动机 M8 正 转 ， 使 横梁 在 夹 紧 的 过 程 中 同时 回升 。 当 继电器 KT4 的 常 井 延 時 断 井 触 点 (601- 
603) 汤 开 时 ， 模 染 回 升 停止 。 

以 上 过 程 参 见 图 4-19d 的 49~62 段 。 








4. 程序 设计 


1) 龙门 人 刨床 电路 原理 图 新 旧 代 号 对 照 及 PLC 的 0 分配 见 表 4-1。 








































































































表 4-1 龙门 刨床 电路 原理 图 新 旧 代 号 对 照 及 PLC 的 |/O 分 配 
序 号 点 代 号 原 代号 注 释 
I 分 配 
1 10.0 KL2 JL-J 横梁 夹 紧 电动 机 电流 继 电 融 
2 10.1 SB2 3A 垂直 刀 架 快速 移动 
3 I0. 2 SB3 4A 右側 刀 架 快速 移 効 
4 I0. 3 SB4 SA 左 侧 刀 架 快速 移动 
9 I0. 4 SB5 6A 横梁 上 升 
6 I0. 5 SB6 7A 横梁 下 降 
7 10.6 SO1 6HXC 横梁 放松 到 位 才能 上 升 或 下 降 
8 I0. 7 SB7 8A 工作 台 步 进 
9 I1.0 SB8 9A 工作 台 前 进 
10 I1.1 SB9 10A 工作 人 台 停 目 
11 I1.2 SB10 11A 工作 台 語 退 
12 I1.3 SB11 12A 工作 台 歩 退 
13 I1. 4 QS6 6KK 慢 速 切入 开关 
14 I1. 5 QS7 7KK 油 消 梨 接 通 井 共 
15 I1.6 OS8 8KK 磨 前 运行 时 接 通 开关 
16 I1.7 QS11(12) | KK-O(H) 低速 运行 时 接 通 开关 
17 12.0 BP ASI 65 2= PE 
18 12. 1 SQ2 Je 润 请 油 油 压 开 关 
19 I2.2 SQ3 Q-JS 六 进 减 速 限 位 开关 
20 12. 3 SQ4 Q-HX 前 进 换 疝 限 位 开关 
21 12.4 SQ5 1HXC 工作 台 前 进 终端 限 位 
22 I2. 5 SQ6 H-JS 后 退 减 速 限 位 开关 
23 12.6 SO7 H-HX 后 退换 癌 限 位 开关 
24 12.7 SO8 2HXC 工作 台 后 退 终端 限 位 
0 分 配 
1 Q0.0 YA1 1T 右 侧 刀 架 抬 入 电磁 铁 控制 
の 00.1 YA2 2T Zl] JJ 2846 A H k PK lil 
3 Q0. 2 YA3 3T 右 侧 垂直 刀 架 抬 入 电磁 铁 控 制 
4 00.3 YA4 4T 左 侧 垂 直 刀 架 抬 入 电磁 铁 控制 
5 Q0. 4 KM4 Q-C 垂直 思 架 快速 移动 及 正常 进 给 
6 Q0. 5 KM5 H-C 垂直 刀 架 正常 工作 时 反 转 复位 
7 00.6 KM6 O-Y 右 侧 刀 架 快速 移动 及 正常 进 给 
8 Q0.7 KM7 H-Y 右 侧 刀 染 正常 工作 时 反 转 复位 
9 Q1.0 KM8 Q-Z 左 侧 刀 染 快 速 移动 及 正常 进 给 
10 Q1.1 KM9 H-Z 左 侧 刀 架 正 常 工 作 时 反 转 复位 
11 01.2 KM3 C-RB ii WH 2 
12 01.3 KM13 H-J 横 染 放 松 
13 01.4 KM12 0-J 横梁 夹 紧 
14 Q1. 5 KM10 0-H 横梁 上 升 
15 01.6 KM11 H-H 横梁 下 降 
16 Q1.7 KM16 Z S IL Yr 
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( 续 ) 
序号 点 代号 原 代号 — j 
O 分 配 

17 02.0 正 转 

18 02.1 反 转 

19 Q2. 2 速度 端口 1 

20 02.3 速度 端口 2 

2 02.4 速度 端口 3 


2) 日 本 安川 616R3 型 变频 器 对 外 接线 端子 分 配 及 速度 与 端子 的 关系 。 

3) PLC 的 电气 控制 系统 接线 图 如 图 4-21 所 示 。 

4) 程序 编制 与 注释 说 明 。 

本 次 改造 不 包括 原 控制 系统 电路 中 的 指示 灯 、 仪 表 等 。 除 主 拖 动机 组 外 其 他 电动 机 主 电 
路 接线 与 改造 前 相同 。 

变频 器 的 对 外 接线 图 如 图 4-22 所 示 。 变 频 絮 的 R、S、T 为 三 相 电 源 输 入 端 ; U、V、W 
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图 4.21 PLC 电气 控制 系统 接线 图 
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为 三 相 变 频 输 出 并 (至 电动 机 )。1、2 号 端子 为 电动 机 的 正 转 和 反 转 ; 5、6、7 号 端子 为 电 
动机 的 三 个 段 速 ; 25、27 号 端子 力 変 疾 准 的 宰 速 箱 出 。 均 由 PLC 控制 ， 以 实现 正 转 、 反 转 、 











减速 停止 等 运行 及 不 同 速 度 的 输入 。 该 刨床 要 求 有 8 种 速度 : 帆 正 党 切削 速度 大 约 为 60 
m/min; @O) 正 党 切削 返回 速度 大 约 为 80m/mnn ; ( 引 正 常 切 前 时 的 慢 速 段 速 度 大 约 为 12 
m/min; (49 步 进 、 步 退 速 度 大 约 为 3~8m/min; 人 低速 切削 速度 为 10m/min; (@) 磨 前 速度 为 
Im/min; (D 低 速 返 回 速 度 大 约 为 40m/min; (8) 订 前 返回 速度 ( 同 (83))。 速 度 的 调整 通过 改变 
变频 帮 5、6、7 号 输入 端的 输入 组 合 来 实现 。 变 频 硕 内 部 决定 速度 的 参数 与 接线 端子 的 状态 
是 一 一 对 应 的 ， 在 这 里 不 再 发 述 。 其 速度 输出 分 配 见 表 4-2。 

表 4-2 速度 输出 分 配 























输入 电源 Vlo 


W1o 一 ーー 





















正 转 (来 自 PLC)Q2.0 o 


反 转 (来 自 PLC)Q2.1 o KM16 来 自 PLC 
的 Q1.7 
速度 一 ( 来 目 PLC)Q2.2 o 
速度 二 ( 来 自 PLC)Q2.3 o 过 速 输出 


速度 三 (来 自 PLC)Q2.4 o 
( 来 自 PLC)4L o 


o ( 至 PLC)I2.0 


o (至 PLC)L+ 








图 4-22 ”变频 胡 的 对 外 接线 图 





主 程序 如 图 4-23 所 示 。 











P S OUT 变频 器 起 停 控 制程 序 段 
"” 各 种 工作 台 的 动作 都 要 起 动 变频 器 使 
变频 器 提供 电源 的 接触 器 置 位 
11.2 
RS 
11.3 
T38 
RI 
Q1.7 M0.0 ーー ON 
人 变频 器 起 动 后 延迟 2s 工 作 台 才 可 工作 
20 PT 100ms 
L リー "2 后 此 继电器 闭合 ， 工 作 台 即 可 工作 
M0.0 
ーー 。 。 变频 器 已 停止 运转 ， 零 速 信号 已 





I2.0 M0.0  Q2.0 Q2.1 TON 到 、 工 作 台 总 控 继 电器 已 失 电 、 
|| | /| /| IN 变频 器 没有 正 反问 运 行 售 号， 经 3 
30 PT 100ms| s 延 时 后 断 开 变频 器 供电 电源 





图 4-23 主 程 序 
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MO.0 


MO.0 


变频 器 
运行 速 
度 控制 
程序 段 
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I1.0 I1.2 I2.3 I24 127  Q13  Q14 0.4 
ーー ルーー ル オー ルーー ル ーー ルー( ) 工作 全 自动 条 
JA TZ 
L C O | D88286 工作 全 没有 前 进 或 后 退 工作 
a M04 ”| 润滑 油 压力 开关 必须 闭合 
即使 没有 润 清油 也 要 继续 工作 到 后 退 段 的 末端 
12.6 
/ 
10.7 I1.2 23 Q. Q2.0 
i ) 变频 器 前 进 方 向 信号 
M0.4 
11.3 11.0 12.6 Q2.0 2.1 
y ) 变频 器 后 退 方向 信号 
M0.4 
M04 Q20 120 I1.4 12.2 Q2.2 


) 给 变频 器 段 速 信 
号 的 第 一 端口 








M0.4 
/ 
MO.4 Q2.0 11.6 [0.7 11.3 Q2.3 
— ヒール トー 一 ル ) 给 变频 器 段 速 信号 的 第 二 端口 
Q2.1  D20 


后 退 方向 由 前 进 变 成 后 退 应 等 待 变频 
器 零 速 信号 
后 退 减 速 限 位 开关 , 撞 到 此 开关 即 减 速 








Q21 Il 
ーー 
M04 QO I. 
/ ーーー 
(2.1 I1.3 
トー 
Mo0 .4 Q2.0 12.0 [1.4 必 .6 I1.6 11.7 Q2.4 
ーー ーー ーー ) 
Q2.4 
给 变频 
12.$ 02.0 x 
HS 
レー ザ 第 三 端 
12.2 02.1 H 
— 
Q2.0 10.7 H.3 I1.6 
/ 
02.1 11.7 
ーー 





图 4-23 主 程 序 (22) 
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SMO.0 Q2.0 02.1 Q0.0 
—— S) ”只 要 后 退 方向 信号 到 来 刀 架 就 开始 抬 起 直到 换 向 
4 给 四 个 刀 架 上 电磁 铁 的 抬 刀 信号 















刀 架 上 摊 Q2.1 Q2.0 Q0.0 
刀 电 磁铁 ルル ーーー ゴト ーー(R) ”运行 方向 换 为 前 进 后 ,已 抬 起 的 刀 架 又 垂下 复位 
KX JJ B 4 
身 进 给 控 905 Q04 在 非 自 动 循环 状态 下 进行 按 
制程 序 段 ーー /全 一 一 ) 下 重 盲 刀 架 快速 移 効 接 御 
a 在 自动 循环 状态 下 进行 工作 台 后 退 到 后 退换 向 限 位 开关 时 , 12. 6 开始 闭合 
垂直 刀 架 进 给 与 刀 架 后 退 复位 的 互 锁 垂直 刀 架 带 着 刀具 进 给 到 规定 
ーー 的 行程 开始 进行 蚀 前 ,Q0. 4 闭合 
x 10.2 Q0.7 Q0.6 动 循环 状态 下 进行 の 
Ç — 在 非 自动 循环 状态 下 进行 右 侧 刀 架 进 给 与 刀 


按 下 右 侧 刀 架 快 速 移动 按 外 哄 后 退 复位 的 互 锁 
M04 ”126 | 在 自动 循环 状态 下 进行 工作 全 后 退 到 后 退换 向 限 位 开关 时 ,12.6 开 始 闭合 


一 一 一 a 
M0.4 10.3 Q1.1 左 侧 刀 架 带 着 刀具 进 
小 一 一 サーーー て ”) 10 senna PMP at 
MO04 oe QI. 1 去 侧 刀 架 进 给 与 刀 架 后 退 复位 的 互 锁 进行 刨 削 ,QL 0 闭合 
ーーーー 在 自动 循环 状态 下 进行 工作 人 台 后 退 到 后 退换 向 限 位 开关 时 I2. 6 开始 闭合 
1 NN — "0458138885 JJ PUB 32 um sis 


Q05 闭 合 垂直 刀 架 后 退 复位 为 下 一 个 进 刀 动作 做 准备 








动 循环 状态 下 进行 ,工作 各 | | | 
i i 1 ルル 7 Qo.6 右 出 刀 架 进 给 与 刀 架 后 退 复位 的 巨 镇 
开始 闭合 Q0.7 右 侧 刀 架 后 退 复位 为 下 一 个 进 刀 动 作 做 准备 


Q10 Q11 本 s 5 
Q1.022 J JJ3E3BE2N 13 JJ FB 32 IE B0 H AJI 
/ ( ) 0Q11 左 侧 刀 架 后 退 复位 为 下 一 个 进 刀 动 作 做 准备 
SMO.0 10.4 MO.$ 
| ) 104 模 梁 上 升 按 馈 10 5 横梁 下 降 按钮 “M0 5 横梁 升降 中 间 控 抽 
]0.5 
i Q13 横梁 放松 到 位 ,10.6 断 开 


| ee ) ”Ql.4 是 横梁 夹 紧 与 放松 互 锁 Q13 横 染 放 松 
M0. 5 横梁 夹 紧 过 程 中 不 能 按 横梁 上 升 下 降 按钮 .Q1.3 不 能 有 横梁 放松 动作 


Q14 100 M0.5  Q13 Q1.4 ”横梁 夹 紧 到 位 时 10.0 断 开 Q1.4 横 梁 夹 紧 
ーーー ル / ルト トー —( ) 横梁 放松 到 位 后 才能 有 夹 紧 动作 
10.6 Q14 139 I0.5 Q1.6 Q1.5 
| ゴゴ | トー ( )”Q1.5 横 梁 上 升 
M0.5 I0. 5 横梁 上 升 期 间 不 能 按 横 梁 下 降 按 钮 
QI1.6 模 梁 上 升 与 下 降 的 互 锁 
10.4 Q1.5 MO0.5 Q1.6 
/ーーー ル トー ビーーー( ) QL6 横 梁 下降 
olé a 10 4 横梁 下 降 期 间 不 能 按 横梁 上 升 按钮 
IN 
30 T39 横 粱 下 降 后 的 自动 上 升 动作 段 定时 器 
M04 1Il1.5 Q1.2 
トー ) 在 自动 循环 工作 方式 下 M04 闭 合 润滑 油泵 工作 方式 定 为 自动 循环 时 I1. 5 闭合 


图 4-23 主 程 序 (22) 
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ーー 实例 六 用 TP177A 触摸 屏 监 控 饮 料 目 动 售 货 过 程 一 一 


1. 控制 要 求 

1) 自动 售 货 机 可 投入 1 和 角 、5 角 、1 元 的 硬币 (硬币 识别 装置 男 议 ， 这 里 只 作为 输入 
言 号 ) 。 

2) 顾客 投入 的 硬币 达到 2. 5 元 或 以 上 时 ， 啤 酒 指示 灯亮 ; 当 投入 的 硬币 总 值 达 到 4 元 
或 以 上 时 ， 橙 计 与 啤酒 指示 灯 都 亮 。 

3) 在 哩 酒 指示 灯亮 时 ， 按 放 哩 酒 的 按钮 ， 则 放出 啤酒 ，6s 后 自动 停止 ， 且 啤酒 指示 灯 
闪烁 。 

4) 在 椅 汁 指示 灯 館 時 , 接 放 椅 汁 的 接 衝 , 史 放 出 棒 汁 , 6s 后 自 効 停止 , 且 棒 汁 指示 灯 
闪烁 。 

5) 在 饮料 售 货 机 已 输出 某 种 饮料 时 ， 系 统 会 自动 计算 所 和 猎 余额 ， 在 小 于 2. 5 元 时 啤酒 
与 术 汁 指示 灯 全 灭 。 在 大 于 等 于 2.5 元 且 小 于 4 元 时 ， 啤 酒 指示 灯 继 续 亮 ， 在 大 于 或 等 于 4 
元 时 啤酒 与 栖 计 指示 灯 都 亮 。 

6) 投 完 硬币 不 喝 饮 料 不 能 将 钱币 退出 ， 然 后 经 20s 延 时 没有 按 下 选择 按钮 或 按 下 找 钱 
按钮 可 将 剩余 便 币 退出 。 

7) 售 货 过 程 由 触摸 屏 实 时 监控 。 

2. 触摸 屏 简 介 

触 撞 屏 有 易于 使 用 、 坚 固 耐用 、 反 应 速度 快 、 市 省 空间 、 工 作 可 靠 等 优点 ， 是 一 个 使 控 
制 系统 更 人 性 化 、 人 机 交互 更 方便 快捷 的 设备 。 它 极 大 地 简化 了 控制 系统 便 件 ， 也 简化 了 操 
作 员 的 操作 ， 即 使 是 对 计算 机 一 无 所 知 的 人 ， 也 照样 能 够 很 容易 地 操作 ， 给 系统 调试 人 员 与 
用 户 带 来 极 大 的 方便 。 

触摸 屏 作 为 一 种 最 新 的 控制 设备 ， 它 是 目前 最 简单 、 方 便 、 上 自然 的 一 种 人 机 交互 方式 。 
在 我 国 的 应 用 范围 非常 广阔 ， 主 要 是 公共 信息 的 办 理 ， 像 电信 、 和 税务、 银行、 电力 等 部 门 的 
业务 办 理 ; 城市 街头 的 信息 查询 ; 此 外 ， 应 用 于 办 公 、 工 业 控制 、 军 事 指挥 、 电 子 游戏 、 点 
歌 点 沫 、 多 媒体 教学 、 房 地 产 预 售 等 。 

触摸 屏 是 代 蔡 鼠标 或 键盘 作为 输入 设备 的 ， 在 工作 时 ， 首 先 用 手指 或 其 他 物体 触摸 安装 
在 显示 器 前 端的 触摸 屏 ， 然 后 系统 根据 触摸 的 图 标 或 菜单 位 置 来 定位 选择 信息 的 输入 。 

触摸 屏 主 要 由 触摸 检测 部 件 和 触摸 屏 控制 絮 组 成 。 触 摸 检测 部 件 安装 在 显示 右 屏 幕 前 
面 ， 用 于 检测 用 户 触 措 位置， 接收 后 送 触摸 屏 控制 器 。 而 触摸 屏 控 制 需 的 主要 作用 是 从 触摸 
点 检测 装置 上 接收 触摸 信息 ， 将 此 信息 转换 成 触 点 坐标 ， 再 送 给 信息 处 理 单元 ， 同 时 执行 信 
息 处 理 单元 的 指令 。 

按照 触摸 屏 的 工作 原理 和 传输 信息 的 介质 ， 可 把 触摸 屏 分 为 电阻 式 触摸 屏 、 红 外 线 式 触 
摸 屏 、 电 容 感 应 式 触摸 屏 、 表 面 声波 式 触 摸 屏 。 

各 种 触摸 屏 技 术 都 是 依靠 传感器 来 工作 的 ， 甚 至 有 的 触摸 屏 本 身 就 是 一 套 传 感 锅 。 各 自 
的 定位 原理 和 各 上 自 所 用 的 传 感 融 决定 了 触摸 屏 的 反应 速度 、 可 靠 性 、 稳 定性 和 寿命 。 

3. TP177A 触摸 屏 简介 

西门 子 触摸 屏 面 板 TP177A 是 TP170A 触摸 式 面板 的 创新 后 续 产 品 ， 使 用 容易 、 方 便 ， 
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同时 ， 具 有 提高 生产 率 、 最 小 化 工程 费用 、 减 少 生存 周期 成 本 的 优势 ， 适 用 于 小 型 机 硕 与 设 
备 的 操作 控制 与 监控 。 不 管 是 加 工 目 动 化 、 过 程 目 动 化 或 楼 衬 目 动 化 ， 都 有 看 广泛 的 应 用 。 

寺 点 优势 ， 全 图 形 化 5.7" STN w; 4 级 灰 度 显示 ; 丰 宦 的 图 形 功 能 ; 可 纵 癌 /村 问安 
装 , 用 戸 存 修 革 512KB; 灵活 性 好 ; 报警 系统 的 报警 级 别 可 任意 定义 ; 多 达 5 种 声言 联机 切 
换 ; 使用 WinCC flexible 高 效 组 态 ; 可 以 通过 人 免 维 护 设 计 (不 包括 电池 ); 背光 显示 屏 使 用 
寿命 长 ; 市 有 现成 的 图 形 对 象 等 方式 降低 维修 和 调试 成 本 。 

(1) TP177A 触摸 屏 的 正视 图 与 左 视图 

触 近 屏 的 正视 图 没有 按键 ， 其 操作 是 用 手轻 轻 地 在 显示 屏 上 触动 就 可 以 完成 所 需要 的 操 
作 ， 如 图 4-24 所 示 的 由。 图 中 心 为 扩展 卡 ， 主 要 用 于 用 户 程序 、 系 统 参数 及 历史 数据 的 存 
储 。 网 中国) 为 密封 热 ， 防 止 面板 因 溅 水 而 渗入 主板 造成 设备 损坏 。 图 中 人 为 卡 紧 止 槽 ， 卡 件 
手 人 玉 窒 凹 横内 用 螺 釘 項 在 安 装 面板 上 , 使 触 摘 扉 察 固 在 面 板 里 。 


























SIMATIC PANEL 











只 显示 与 触摸 屏 ;” 忆 多 媒体 卡 插 档 ; ③ 密封 执 由 卡 紧 四 模 


图 4-24 正视 图 与 侧 视 图 





(2) TP177A 触摸 屏 的 仰视 网 

触摸 屏 的 仰视 图 如 图 4-25 所 示 。 图 中 的 也是 机 过 等 接地 电位 端子 与 其 他 设备 的 机 充 相 
连 ， 避 免 设 备 之 间 产 生 静 电 而 损坏 设备 或 干 
扰 设 备 运行 。 岁 中 的 多 是 电源 插座 ， 使 用 直 
流 24V 的 电源 ， 按 接口 的 标识 正确 接 正 负 ， 
否则 无 法 工作 。 图 中 的 怨 是 I 1B 接口 ， 该 
接口 可 以 与 PLC 连接 ， 该 写 PLC 的 数据 ; 也 














可 以 与 计算 机 连接 ， 把 计算 机 编写 好 的 触摸 
屏 程序 下 载 到 和 触摸屏 中 。 图 中 的 四 是 Intemet 
连接 口 ， 如 与 PLC 的 Internet 模块 连接 即 可 


GD 机 壳 等 接地 电位 端子 ; 书 电 源 插座 ; ③RS-422 /485 接 日 (IF 1B): 
(Olnternetu232 1 ;GUSB3:1432 








图 4-25 TP177A PN/DP HMI 设备 上 的 接口 





控制 PLC， 与 计算 机 的 Internet 接口 连接 可 以 
把 计算 机 编写 好 的 触 措 屏 程序 下 载 到 和 触摸屏 中 ， 计 算 机 攻 有 OPC 数据 库 ， 可 以 通过 此 接口 
读 写 触摸 屏 中 的 数据 。 图 中 的 (是 USB 连接 ， 通 过 专用 的 USB 线 与 计算 机 连接 ， 把 计算 机 
编写 好 的 触摸 屏 程 序 下 载 到 触摸 屏 中 。 

(3) 连接 控制 磊 

TP177A 除了 与 西门 子 公司 的 PLC 连接 ， 还 可 以 与 其 他 多 种 PLC 连接 ， 通 过 Internet 接 
口 与 西门 子 S7-300 PLC 或 57-200 PLC 连接 ; 通过 RS-422/485 接口 (IF 1B) 的 RS-485 与 西 
门 子 87-300 PLC 或 S7-200 PLC 连接 ; 通过 RS-422/485 接口 (IF 1B) 的 RS-422 与 西门 子 
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SIMATIC 500 或 SIMATIC 505 的 PROFIBUS 控 制 矯 傍 接 : 通过 RS-422/483 接口 (IF 1B) 的 
RS-48 与 其 他 RS-485 串口 的 PLC 连接 ; 通过 RS-422/483 接口 (IF 1B) 的 RS-483 和 RS- 
232 与 其 他 RS-232 串口 的 PLC 连接 ， 如 松下 FPX 与 FPO 等 PLC 连接 。 

4. TP177A 触摸 屏 应 用 软件 WinCC flexible 简介 

WinCC flexible 是 德国 西门 子 (SIEMENS) 公司 工业 全 集成 自动 化 (TIA) 的 子 产 品 ， 
是 一 款 面向 机 器 的 自动 化 概念 的 HMI 软件 。WinCC flexible 用 于 组 态 用 户 界 面 以 操作 和 监视 
生产 设备 。WinCC flexible 与 WinCC 十 分 类 似 ， 都 是 组 态 软 件 ， 而 前 者 基于 和 触摸屏， 后 者 基 
于 工控 机 。 在 工艺 过 程 日 趋 复 杂 、 对 机 融和 设备 功能 的 要 求 不 断 增 加 的 环境 中 ， 操 作 员 希望 
获得 最 大 的 透明 性 ， 人 机 界面 (HMI) 提供 了 这 种 透明 性 。HMI 是 人 (操作 员 ) 与 过 程 
(机 答 / 设 备 ) 之 间 的 接口 。 

WinCC flexible 工程 组 态 软件 可 对 所 有 SIMATIC 操作 面板 进行 集成 组 态 ， 确 保 了 最 高 的 
组 态 效 率 : 市 有 现成 对 象 的 库 、 可 重用 面板 、 智 能 工具 ， 以 及 多 语言 项 目下 的 日 动 文 本 翻 
译 。 各 版 本 相互 依赖 ， 经 过 精心 设计 可 满足 各 类 操作 面板 。 较 大 的 软件 包 中 通常 还 包含 用 于 
组 态 小 软件 包 的 选项 。 现 有 项 目 也 可 轻松 重复 使 用 。WinCC flexible 包含 大 量 可 升级 、 可 动 
态 变 化 的 对 象 ， 用 于 创建 面板 。 对 面板 进行 的 任何 更 改 仪 需 在 一 个 集中 位 置 执行 即 可 。 随 后 
在 使 用 该 面板 的 任何 地 方 ， 这 些 更 改 都 会 起 作用 。 这 样 不 仅 节 省 时 间 ， 而 且 还 可 确保 数据 的 
一 致 性 。 

5. 在 应 用 软件 WinCC flexible 上 组 态 饮 料 自动 售 货 画 面 

(1) 建立 项 目 

在 这 里 把 对 一 个 生产 设备 或 工程 项 目 控制 系统 的 组 态 形 成 称 为 一 个 项 目 。 双 击 昌 面 
WinCC flexible 的 图 标 ， 出 现 如 图 4-26 所 示 的 界面 ， 奉 是 建立 一 个 新 项 目 就 单 击 “ 创 建 一 个 
空 项 目 ”， 如 果 是 打开 一 个 已 有 的 也 要 从 此 进入 。 

(2) 设备 选择 



































WanCC flezible Standard 
項目 中 ) S (E) MEDLO 插入 (T) 格式 EY) 面 根 店 ) 选项 (0) 窗口 后 帮助 0 
-  @ ?= %, . 







口 = 








欢迎 进入 Wince flexible 项 目 向 导 。 请 共 以 下 选择 一 个 选项 。 
* 要 芍 得 基于 该 选项 的 更 专 信 息 ， 博 将 鼠标 称 至 恋 处 。 
* 单 击 选 择 选 项 。 


选项 


打开 最 新 编辑 过 的 项 目 在 winCC flexible 中 创建 一 个 不 带 项 目 组 件 的 新 项 目 。 


此 用 项 目 向 导 亨 建 一 个 新 项 目 


打开 一 个 现 有 的 项 目 


ンー 创建 一 个 空 项 目 


打开 一 个 ProTool 项 目 











图 4-26 项 目的 建立 与 打开 选择 
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2 西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实 人 

在 图 4-26 中 单 击 “创建 一 个 空 项 目 ” 后 弹出 如 图 4-27 所 示 界 面 ， 在 此 要 选择 触摸 屏 型 
号 ， 本 例 需 使 用 TP177A 型 ， 先 找到 Panels (面板 ) ， 单 击 后 出 现 两 种 规格 ， 一 种 70 系列 ， 
另 一 种 170 系列 ， 单 击 170 系列 后 会 出 现 系列 选择 ， 找 到 TP177A6" , 即 TP177A， 单 击 后 进 
人 下 一 个 界面 。 

(3) 组 态 制作 

到 这 一 步 就 可 以 进行 组 态 制作 了 ， 界 面 如 图 4-28 所 示 ， 在 此 可 完成 画面 的 制作 、 实 现 
触摸 屏 与 核心 控制 右 件 PLC 之 间 的 通信 和 连接、 建立 画面 上 可 动 图 素 与 PLC 变量 之 间 的 对 应 
关系 等 ， 本 例 就 使 用 了 这 三 个 功能 。 界 面 按 区 域 与 功能 再 划分 ， 如 图 4-29 所 示 ， 在 最 左面 
的 项 目 视 图 的 画面 菜单 下 可 建立 与 选择 画面 等 。 在 通信 菜单 下 可 进行 变量 的 设置 ， 也 就 是 建 
立 触摸 屏 上 的 可 动 图 素 与 PLC 的 点 位 或 存储 髓 之 间 的 对 应 关系 。 在 通信 菜单 下 还 可 进行 连 
接 的 设置 ， 也 就 是 设置 触摸 屏 与 PLC 之 间 进 行 信号 往来 所 需 参 数 及 设备 选择 等 。 


CH: 设备 选择 加 




















SIMATE PANEL 






TP 1TTA ES 
Í TP 17TOB °” mono 

x Í STP 1TOB 6°” color 

Í TP 1TTB 6 mono DP 

x Í TP TT 6 color PH/DP 

DF TOB 6°” mono 

| DP 17TB 6' mono DP | 

































确定 取消 





项 目 (P) 编辑 人 视图 [加 插入 [I 格式 (I) HHE (A) 选项 [0) 寄 口 可 ) 帮助 (CH 
Si > s- I o - cu - 了 


| [中文 (中华 人民 共和 国 ] 国 .| > | 











设 有 打开 任何 库 - 


在 此 由 使 用 右键 快捷 荣 单 .工具 必 
或 次 动 负 铭记 创建 或 打开 库 - 





图 4-28 画面 制作 主 界面 
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藤間 


| Wir flrrible Adsanced — He hmi 


页 目 视图 









对 象 标签 工作 区 属性 视图 








THE (P) 编辑 /(E) 视图 的 82 (DD 格式 他) 面板 t&) 选项 綿 口 W) #*FBh QD 


























| 和正 馬 
、 回 妊 文本 和 图 形 列表 
s Q 运行 系统 用 户 管理 


rd 


EE 











ww | | 
W 8 mb m 
E B| H š 

















时 间 “aE 描述 

19:28: 编译 器 成 功 , 有 0 个 错误 ，0 qas, 
19:28; 编译 器 时 间 标 志 : 2009-8-16 19:28 - ... 
19:28 编译 器 编译 完成 
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| E] EE o # 
用 =| = ro 8 









































一 输出 视图 





在 项 目 窗 口 的 通信 
击 弹 出 “连接 _ 


菜单 下 单 击 “ 连 接 ”， 
， 因 本 例 触摸 屏 只 与 一 全 


图 4-29 主 界面 功能 区 域 划 分 





出 现 如 图 4-30 所 示 界 面 。 在 “名 称 ” 栏 下 单 
PLC 连接 ， 所 以 连接 


项 只 有 一 个 ， 在 “通信 了 驶 


JE" P Ft. 弹出 与 S7-300/400 的 连接 ， 把 它 改 成 与 S7-200 的 连接 ， っ 








下 选择 “ 开 ”， 后 
只 有 “接口 ”， 





FPW 


其 他 的 就 不 用 动 了 。 中 间 区 域 是 触摸 屏 与 PLC 通信 的 示意 连接 ， 可 选 
不 用 更 改 ， 因 在 触摸 屏 侧 就 用 此 接口 。 下 面 的 选 





z ーー 192512 So "r 1_I 








= 连接 1 


に EZ 模 抽 县 报警 
i | 上 离散 量 报警 
”和 由 二 :设置 
”由 且 配方 
g Ese 女 本 和 图 形 列表 
”由 及 | 运 行 未 统 用 户 管理 
P= 设备 设置 





类 型 
TTY 
C R5232 
C RS422 
C RS485 
(は) Simatic 








SIMATIC 57 200 So 





接口 
me x 
HMI W # 网 络 
被 特 率 : 
配置 况 |PFI 
a 
Tau, ( HSA ) 
a mm 
31 x 
[z] 部 总 上 的 唯一 主 站 主 站 数 [ |] 


图 4-30 ”建立 连接 





i ET TN LL ECR u TE Euussasamtaana 


| 3539 | 区 域 指针 


TP 177 ó" 


Station 


PLC E 
地 址 
扩展 括 樟 
机 架 
回 循环 操作 
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“HMI 设备 ” 栏 下 定 触摸 屏 与 PLC 间 通 信 的 波 特 率 ， 此 时 选 187500， 地 址 选 1， 类 型 选 Si- 
matic。 在 网 络 栏 下 定 配置 文 ， 所 谓 “ 配 置 文 ”就 是 两 者 进行 网 络 通信 时 所 使 用 的 协议 ， 选 
择 PPT。 再 下 面 的 最 高 站 地 址 31 以 及 主 站 数 1 都 不 用 动 。 在 “PLC 设备 ” 栏 下 什么 都 不 用 
动 ， 地 址 默认 值 是 2， 刚 好 符合 本 例 。 以 上 各 项 都 设置 好 后 ， 没 有 什么 确认 键 ， 软 件 系 统 就 
会 默认 已 设置 完成 。 

2) 变量 的 生成 与 组 态 : 

每 个 变量 都 有 一 个 符号 名 和 数据 类 型 ， 是 触摸 屏 与 PLC 进行 数据 交换 的 桥梁 ， 是 PLC 
中 的 编程 元 件 及 存储 单元 在 其 外 部 的 可 视 映 人像， 触摸 屏 上 每 个 图 素 的 动态 效果 都 受 控 于 
PLC。 变 量 编辑 硕 如 网 4-31 所 示 ， 在 通信 沫 单 下 单 击 “变量 ” 即 可 打开 编辑 硕 ， 然 后 一 步 
步 设置 本 例 所 需 变 量 ， 举 两 例 说 明 ，Q(D 位 变量 的 设置 步骤 . 在 “名 称 ” 下 空白 处 单 击 后 即 
可 输入 文本 ， 如 柳 汁 按钮 ， 在 “连接 ”处 只 有 “连接 _ 1”; 在 “数据 类 型 ”人 处 有 下 拉 菜 单 
可 选 ， 按 钮 只 是 一 个 位 变量 ， 所 以 就 选 Bool; 在 “地 址 ”处 选 M0. 1， 触 摸 屏 上 所 制作 的 按 
钮 作为 PLC 的 输入 量 只 能 用 中 间 继 电器 M， 不 能 用 PLC 的 实际 输入 继 电 紫 1; 后面 其 他 项 不 
用 设置 了 。 反 数据 变量 的 设置 步骤 : 如 杯子 ， 因 为 这 杯子 制作 好 后 在 触摸 屏 上 应 能 看 到 杯 中 
液 位 的 上 升 变 化 ， 所 以 需 找到 某 个 存储 带 与 之 映像 ， 形 成 杯 中 液 位 与 存储 絮 中 的 数据 同时 变 
化 ， 前 两 项 与 人 都 一 样 ， 在 “数据 类 型 ”处 选 mt， 即 整数 型 ， 在 “地 址 ”处 选 VW12, 也 
即 字 型 存储 右 VW12 中 数据 的 变化 就 会 使 杯子 中 的 液 位 一 起 变化 ; 后 面 其 他 选项 仍 不 用 设 
置 。 本 例 变 量 类 型 只 有 这 两 种 ， 一 步 步 设 置 完 成 ， 设 置 完 即 目 动 默认 生成 。 

Kia WincC flezible Standard - 项 目 .hai 

項目 (E) 编辑 证 ) 视图 各 BA CT 3836 (F) IERF (à) 选项 it0) 窗口 (内 帮助 i 


.= WE ¿ h. 88 > - XX Ri. C e x... 
中 立 [ 中 华人 民 共和 国 ] V Q 

















Em 模 拟 且 报警 
EB rr E pss 
s; 设置 





= Is 次 本 和 图 形 列表 
下 53 运 行 系统 用 户 管理 





图 4-31 变量 编辑 需 





3) 画面 的 生成 与 组 态 : 

触 措 屏 面 板 用 画面 中 可 视 化 的 画面 元 件 来 反映 实际 的 工业 生产 过 程 。 

画面 由 表 态 元 件 和 动 态 元 件 组 成 。 所 谓 毅 态 元 件 ， 是 指 用 于 毅 态 显示 ， 在 运行 过 程 中 它 
们 的 状态 不 会 变化 ， 不 需要 变量 与 之 连接 ,它们 与 PLC 没有 任何 关系 ， 不 能 由 PLC 更新 。 
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动态 元 件 的 状态 受 变量 的 控制 ,需要 设置 与 它 连 接 的 变量 ， 用 图 形 、 字 符 、 数 字 趋 势 图 和 棱 
图 等 画面 元 件 来 显示 PLC 存储 带 中 变量 的 当前 状态 或 当前 值 ，PLC 通过 变量 和 动态 元 件 交 
换 过 程 值 和 操作 员 的 输入 数据 。 

图 4-28 就 是 画面 制作 编辑 界面 ， 一 般 项 目 生 成 后 再 重新 打开 时 就 会 出 现 此 界面 。 如 需 
再 增添 新 画面 可 在 左 侧 的 项 目 窗 口 的 画面 业 单 下 单 击 添加 画面 ， 画 面 会 自动 排序 ， 本 例 只 用 
一 个 画面 ， 所 以 是 “画面 .1”。 下 面 是 制作 过 程 。 

① 静态 元 件 的 制作 . 

打开 画面 编辑 界面 后 ， 右 侧 是 工具 栏 ， 需 要 画 线 还 是 画图 形 或 者 是 定型 的 元 器 件 都 要 到 
这 里 取 用 。 现 在 是 静态 文字 的 制作 过 程 ， 这 样 的 文字 是 固定 不 动 的 ， 与 核心 控制 絮 件 PLC 
没有 任何 联系 。 如 图 4-32 所 示 ， 在 工具 栏 中 找到 “文本 域 ”, 单 击 后 会 出 现 十 字 光 标 ， 将 光 
标 拖 到 工作 区 ， 默 认 的 文本 是 Text。 双 击 生 成 的 文本 域 或 单 击 视图 下 拉 菜 单 内 的 属性 都 会 出 
现 文本 的 编辑 区 域 ， 在 这 里 编写 本 例 需 要 的 静态 文字 ， 文 字 的 大 小 等 是 可 调 的 ， 然 后 关 抒 书 
写 栏 ， 文 字 就 落 在 工作 区 ， 位 置 是 可 调 的 。 按 照 这 种 方法 可 以 把 本 例 需 要 的 静态 文字 都 写 好 
放 到 适当 的 位 置 ， 图 4-33 所 示 为 本 例 显示 界面 所 需 的 部 分 静态 文字 及 线 框 ， 线 框 是 用 和 矩形 
工具 画 出 的 ， 也 是 静态 的 。 



















































































項目 (F) 编辑 (E) 视图 (WW 插入 (ID 格式 面板 (Ai 选项 (0) 窗口 (用 一助 
| += SEE + he BN u> - x Ea. ` o 9 w. U : 5 Bi. Ñ € P vw12 3. ue > p-": e” 
| [中文 [中 华人 民 共和 国 ] V|, 。; | 宋体 v u vB uú lg m w. - 2 
| MM Cm ュ | == | .7 zs x 
| ba RB 
| pe L SIMATIC PANEL 
| = 
| 者 添加 画面 
| 口 Et 
| 器 画面 1 
| = 通读 
| += 变量 
| .5 ”连接 
| =; 同期 
| TE K Su 
| Ez 板 所 县 报 合 
一 SPE 
| 店 を 電電 | 
> Eu ーー 
L: a x 
@ 7! TER 8 htkspisu 
| 9 
| 543 
| ES; 结构 
| 由 -5 版 本 1 
8 / 320 
SY e e 
图 4-32 静态 文字 制作 界面 
VIA 
@ 可 变数 据 的 制作 : 





像 日 期 、 温 度 、 压 力 等 值 在 实际 工程 控制 系统 中 总 是 变化 着 的 ， 本 例 中 的 钱币 数 也 是 在 
不断 変化 者 的 , 在 触 捉 寿 上 足 示 送 梓 的 変量 就 要 依 華 PLC 的 数据 存储 融 。 数 据 存 储 胡 中 的 
数据 变化 ， 触 措 屏 上 显示 的 数据 也 跟 关 同步 变化 。 在 图 4-33 中 有 “ 现 有 钱币 数 00 角 ”， 这 
儿 个 字 中 的 汉字 都 是 静态 的 ， 唯 有 “00” 是 动态 的 ， 也 就 是 说 ,运行 起 来 这 里 会 出 现 可 变 
数据 。 制 作 方 法 是 单 击 工具 栏 中 的 “LO 域 "， 将 光标 拖 到 工作 区 的 某 个 位 置 放下 ,位 置 及 
显示 区 域 的 大 小 都 是 可 调 的 ， 然 后 双击 该 图 标 就 会 出 现 属性 栏 ， 字体 大 小 、 顔色 、 数 据 位 
数 、 进 制 等 痢 可 设置 ， 最 关键 的 要 设置 与 哪个 存储 如 连接 ， 本 例 此 位 置 连 返 VW10。 画 面 上 
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图 4-33 ”部 分 静态 文字 及 线 框 





还 会 出 现 “ 已 投 币 00 角 ”“ 需 找 零 00 角 ”， 其 中 的 “00” 也 都 是 可 变数 据 ， 制 作 方法 同上 ， 
并 分 别 对 应 VW10 和 VW20。 

4) 按钮 的 生成 与 组 态 : 

本 例 触 摸 屏 画面 上 要 出 现 三 个 按钮 ， 分 别 是 啤酒 、 栖 计 、 找 零 按 钮 ， 按 钮 属于 动态 元 
件 ， 既 然 可 动 就 要 与 PLC 的 变量 连接 上 ， 按钮 作为 PLC 的 开关 量 输入 信号 不 能 用 实际 的 输 
和 信 便 件 点 位 ， 也 就 是 融 工 的 ， 如 I0.1， 要 用 中 间 继 电 右 M， 如 M0. 1。 触 措 屏 上 制作 的 按钮 
应 与 接 在 PLC 输入 端的 物理 按钮 的 功能 相同 ,通过 PLC 的 用 户 程 序 来 控制 生产 过 程 。 图 
4-34 所 示 为 按钮 的 制作 设置 方法 。 
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图 4-34 ”按钮 制作 设置 方法 








在 工具 栏 里 单 击 按钮 ， 然 后 将 光标 拖 到 工作 区 中 选 定 的 位 置 ， 图 4-34 中 “啤酒 ” 即 为 
一 个 按钮 ， 位 置 及 大 小 都 是 可 调 的， 双击 按钮 后 就 会 出 现 属性 界面， 在 属性 界面 的 “常规 ” 
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选项 中 可 为 按钮 选 定名 称 ， 如 果 不 需 要 在 按钮 的 正面 上 写 文 字 这 一 步 就 不 用 设置 了 ， 有 的 按 
钮 断 态 与 通 态 显示 的 文字 不 一 样 ， 也 可 分 别 设 置 。 按 钮 的 背景 颜色 、 字 体 大 小 等 都 可 以 单 击 
“ 背 规 ”下 面 的 “属性 ”， 展 开 后 进行 选项 设置 。 

按钮 最 关键 的 设置 就 是 按 下 去 与 弹 起 来 各 实现 什么 功能 ， 如 何 连 接 对 应 变量 。 图 4-35 
所 示 即 为 按钮 的 动态 设置 步 又 。 

前 面 “和 常规”“ 属 性 ”下 的 相关 选项 都 完成 了 ， 接 下 来 单 击 “事件 ”， 在 “事件 ”的 选 
项 中 单 击 “ 按 下 ”， 右 侧 会 出 现 函 数列 表 ， 在 系统 函数 下 选择 “编辑 位 ”， 编 辑 位 的 下 拉 羔 
单 都 是 英文 选项 ， 其 中 有 Invert Bit. Reset Bit. Set Bit. Shift And Mask, 264 Set Bit ( É 
位 )， 也 就 是 当 按 下 触摸 屏 上 的 啤酒 按钮 时 ,与 之 连接 的 PLC 的 変量 M0. 0 将 是 ON 状态 ， 
也 即 闭合 状态 。 接 下 来 设置 连接 ， 选 定 “ 置 位 ”后 又 会 弹出 一 个 属性 界面 ， 如 图 4-36 所 示 , 
年 接 単 市 函数 列表 中 第 2 行 右 侧 隐 藏 的 剧 ， 在 出 现 的 变量 列表 中 选择 变量 “啤酒 按钮 ” 当 
“ 哩 酒 按钮 ” 几 个 字 出 现在 这 一 行 中 ， 连 接 设 置 已 结束 。 按 钮 的 “ 按 下 ”功能 设置 完 还 要 设 
置 “释放 ”， 首 先 在 “事件 ”下 选 定 “释放 ”， 如 图 4-37 所 示 , 然 后 単 十 Reset Bit (复位 )， 
后 面 的 设置 同 “ 置 位 ”。 到 这 时 “啤酒 ”按钮 的 设置 过 程 就 全 部 完成 ， 忆 结 性 地 描述 就 是 这 
个 按钮 与 PLC 的 M0.0 中 间 继 电 硕 连 接 ， 当 按 下 按钮 时 M0.0 财 合 ， 也 就 是 处 于 ON 状态 ， 
释放 此 按钮 M0. 0 汤 开 ， 也 就 是 处 于 OFF 状态 。 还 有 两 个 按钮 分 别 是 “ 找 和 零 按钮 ”及 “ 柳 
汁 ", 设置 方法 同 “ 啤 酒 ” 按 钮 。 



































LUEL F| 2) 8 bi 282 PL 


| = 并 多 


由 -所 有 的 系统 函数 








5) 指示 灯 的 生成 与 组 态 : 

指示 灯 的 工作 状态 只 有 两 种 ， 点 亮 时 对 应 的 变量 为 1， 炸 灭 时 对 应 的 变量 为 0， 属 于 开 
关 量 ， 它 与 PLC 的 输出 信号 连接 (如 Q0.2) ， 当 某 个 输出 信号 处 于 ON 状态 时 ， 触 摸 屏 面板 
上 与 此 信号 连接 的 灯 就 会 点 之 。 本 例 共 有 四 处 指示 灯 需 要 设置 ,分 别 是 啤酒 指示 灯 、 橙 汁 指 
示 灯 、 啤 酒 输出 电磁 疾 (用 指示 灯 代 替 ) 、 棒 汁 逢 出 申 磁 岡 〈 用 指示 灯 代 替 ) 。 指 示 灯 的 设 
置 路 径 如 图 4-38 所 示 。 
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函数 列表 
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图 4-36 ”按钮 连接 设置 
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图 4-37 按钮 释放 功能 设置 
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图 4-38 ”指示 灯 设 置 路 径 
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在 工具 栏 下 有 四 个 可 选项 ， 分 别 是 简单 对 象 、 增 强 对 象 、 图 形 和 库 ， 指 示 灯 需要 从 库 中 
去 找 ， 单 击 “ 库 ”后 会 弹出 更 文 下 拉 某 单 ， 选 择 Button and_ switches， 再 单 击 Indicator_ 
switches (指示 灯 / 开 关 ) ， 出 现 各 种 形式 的 指示 灯 和 开关 ， 选 中 第 二 行 最 右 并 的 双环 形 指 示 
灯 ， 并 将 其 拖 到 工作 区 的 适当 位 置 ， 双 击 该 指示 灯 就 会 出 现 如 图 4-39 所 示 的 属性 栏 ， 在 此 
可 设置 灯 的 亮 态 颜 色 及 灭 态 颜色 、 连 接 变 量 等 。 


























板 国 形 
Wi ee apay a Pa Sean Ps s3 库 
mn 通讯 ーー J Butten and ser 
zw F> x rx JJ E AE. >! PE _ _ . . . . 9 
< 三 变量 | j HEP DPEEBs6BHhpBxY " `` ` ! ! Fa] F ...... EE nodreator =, 
= 和 连接 L LA. 料 š =. >= ~ " 每 = Fush Futten 
=s 周期 『 k' 
报警 管理 = 




















=. | u ( TT 
EE 立 本 和 图 水 列表 | a orizonta... es 
涩 - 司 证 运行 系 闹 用 户 管理 | a n: 
Ta = ea s = Ü 
nbigi 
Panwnrs 
an š 
类 型 | @ BEPrEDEDHS — ・| 变量 | 啤酒 指示 灯 ”| ht Piletis 
#=2š |5witch 周期 間 N IM NUM ll 
图 形 #EL Cf |1 
Or 状态 图 形 SERIE] 
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图 4-39 指示 灯 参 数 設置 








6) 棒 图 的 生成 与 组 态 : 

本 例 的 触摸 屏 面 板 设计 到 此 已 完成 超 半数 了 ， 还 有 两 个 液体 存储 氏 以 及 威 放 液 体 的 杯子 
没有 设置 完成 ， 存 储 包 及 杯子 中 都 有 液体 液 面 上 下 移动 ， 像 哩 酒 输出 时 啤酒 生 内 的 液 位 下 
降 、 杯 于 中 的 液 位 上 升 等 就 要 用 上 棱 图 功能 。 如 图 4-40 所 示 ， 在 工具 栏 中 找到 棒 图 单 击 后 
拖 到 工作 区 的 预定 位 置 ， 再 双击 该 图 形 就 会 出 现 属性 设置 屏 ， 在 此 可 设置 最 局 液 位 、 最 低 液 
位 、 液 体 颜色 、 背 景 闫 色 、 与 PLC 连接 的 变量 、 液 位 移动 方向 、 是 否 需 要 刻度 、 刻 度量 程 
等 。 棱 图 部 分 设置 完成 后 本 例 面板 上 需要 设置 的 内 容 神 已 设 定 完毕 ， 最 终 男 面 如 图 4-41 
所 示 。 
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图 4-40 ” 棒 图 制作 设置 
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2 西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 
(4) 通信 下 载 — 
首先 是 PLC， 在 计算 机 上 用 SIMATIC PANEL 

STEP 7 编程 软件 编 好 程序 ， 用 PPI 

通信 电缆 将 程序 传 到 PLC 里 。 因 

CPU226 型 PLC 有 两 个 通信 口 ， 分 别 

为 0 口 和 1 口 ,， 0 口 用 来 与 计算 机 连 

接 通 信 , 1 口 可 留 作 与 触摸 屏 通 信 

用 ， 有 一 点 一 定 不 能 忘 就 是 通信 波 

特 率 。 

在 图 4-30 中 触摸 屏 的 波 特 率 已 

经 设 为 187500，PLC 这 里 也 要 设 为 此 

fg, 两 者 之 间 才 能 通信 ， 所 以 用 图 4-41 触摸屏 面 板 最 终 画 面 

STEP 7 编程 软件 将 PLC 端口 1 的 波 特 

率 设 为 187500， 可 在 系统 块 中 进行 设置 。 接 下 来 是 触摸 屏 与 计算 机 的 通信 ， 触 摸 屏 上 

电 后 经 过 10 多 秒 的 初始 化 ， 自 动 进 入 项 目的 初始 画面 ， 如 需 下 载 设置 需 在 此 之 前 按 下 

Transfer 键 ， 使 触 措 屏 处 于 等 竺 传送 模式 。 用 WinCC flexible 编程 软件 进行 画面 设置 ， 图 

4-26~ 图 4-41 就 是 设置 过 程 ， 还 是 用 PPI 通 信和 电缆 ， 在 一 方 不 通电 的 情况 下 插 拔 电线， 

将 电缆 接 到 触摸屏 的 (IF 1B) 端口 ， 再 做 相关 设置 ， 选 择 RS232/PPI Z # x HB 2 ES: 

式 、 触 摸 屏 的 版 本 号 、 通 信 端 口 (计算 机 侧 输 出 端口 )， 单 击 “ 传 送 ” 后 相关 设置 就 送 

到 触摸 屏 中 ， 然 后 拔 下 这 根 电缆 换 成 网 络 电缆 将 触摸 屏 与 PLC 连接 好 ， 通 上 电 两 者 就 

可 进行 信号 往来 实现 控制 日 的 。 如 果 画 面 设置 不 能 传送 ， 则 说 明 设 置 存在 问题 ， 单 击 

“视图 ”下 拉 菜 单 中 的 “属性 ”会 出 现 传送 过 程 记录 ， 每 个 时 间 节 点 在 干什么 都 有 显 

示 ， 问 题 出 在 哪儿 都 能 看 到 ， 然 后 按照 系统 的 提示 进行 改动 ， 再 一 步 步 试 着 传 ， 直 到 

最 后 WinCC flexible 软件 上 以 及 触摸 屏 上 都 出 现 了 传送 的 滚动 示意 就 说 明 设 置 内 容 已 传 

到 触摸 屏 中 ， 如 图 4-42 所 示 。 較 4-43 所 示 为 触摸 屏 上 的 画面 截图 。 图 4-44 所 示 是 PLC 

的 梯形 图 控制 程序 。 
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图 4-42 触摸屏 上 传送 过 程 示意 图 4-43 ”触摸屏 画面 截图 
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将 数据 1 送 入 变量 存储 器 VW0 中 ,为 后 面 的 
VW0 ”投入 1 角 钱 作 累 加 使 用 ;将 数据 35 送 入 变量 存 
储 器 VW2 中 ,为 后 面 的 投入 5 角 钱 作 累 加 使 
用 ;将 数据 10 送 入 变量 存储 器 VW4 中 ,为 后 
面 的 投入 1 元 钱 作 累加 使 用 


假设 投 币 口 处 有 钱币 识别 装置 , 当 投入 1 角 钱 
时 感 测 1 有 角 钱 的 开关 动作 ,使 PC 的 10.0 闭 合 ， 
这 样 I0.0 闭 合 一 次 就 相当 于 有 一 次 1 角 钱 送 进 
来 。 送 进来 的 钱 要 与 先前 的 钱 做 加 法 ,用 了 加 
法 指令 ADD, 第 一 次 送 进 来 1 角 钱 时 ,VW10 存 
储 器 是 0 它 与 YW0 里 的 1 相 加 ,再 送 到 VW10 
里 就 是 1 了 ,如 此 一 次 次 相 加 ,使 得 VW10 里 的 
钱 数 增多 ; 间 理 0.1 感 测 5 角 钱 ,累加 后 也 送 到 
YWi0 时 402 感 测 1 元 钱 ,从 此 中 送 进来 的 
ç 都 是 1 元 钱 ,累加 后 也 送 到 VW10 里 ,这 样 VW10 
al YO 相当 巴 一 个 钱 袋子, 把 所 有 送 进 来 的 钱 都 加 起 
VW10 ゴ IN2 来 放 在 此 处 


VW10 M6.0 


SM0.0 








当 送 进来 的 钱 大 于 等 于 2.5 元 时 ,用 触发 器 
指令 将 中 间 继 电器 M6.0 置 位 当 控 制 啤酒 
输出 的 Q0.2 闭 合 时 说 明 2.5 元 已 使 用 或 者 
钱 数 低 于 2.5 元 时 都 会 使 M6.0 复 位 


当 送 进来 的 钱 大 于 等 于 4 元 时 ,用 触发 器 

重信 将 中 间 继 电器 M6.1 置 位 ; 当 控 制 权 汗 
输出 的 Q0.3 闭 合 时 说 明 4 元 已 使 用 或 者 
钱 数 低 于 4 元 时 都 会 使 M6.1 复 位 














SM00 M60  QO.2 Q0.0 ” 当 投 入 的 钱 数 已 到 2.5 元 可 以 购买 啤酒 ,这 时 啤酒 
トーー ーーー ル ) ”指示 灯 Q0.0 闭 合 ,如 果 选 择 了 啤酒 ,控制 啤酒 输出 的 
002 SMO3 Q0.2 闭 合 , 啤 酒 指示 灯 Q0.0 变 成 闪 亮 


按 下 啤酒 选择 按钮 ,10.3 闭 合 ,或 按 下 触摸 屏 上 


10.3 04 M6.0 J 的 按钮 M0.0, Q0.2 闭 合 , 开始 输出 啤酒 










人 3 N; 
Mo0 | TA 将 余 钱 送 到 
酒 歼 将 VW10 ss 
HIH 数 减 去 黄 亚 
23 内 まう UI VW20 示 需 技 要 
Q02 SM0:5 啤酒 桶 的 液 位 与 YW14 相 对 应 , 当 放 


啤酒 时 ,VW14 里 的 数据 就 要 越 来 越 少 ， 


用 VW12 与 杯子 中 的 液 位 对 应 ,T37 定 
时 时 间 为 80, 只 要 Q0.2 闭 合 ,啤酒 开始 
输出 ,杯子 里 的 液 位 就 会 逐渐 增加 


Q1.0 ”杯子 的 满 液 位 定 为 100 ,每 次 到 80% 即 可 。 当 输出 啤酒 时 ,触摸 屏 
上 显示 “您 已 选择 啤酒 ”字样 ,由 Q1.0 控 制 显示 与 否 








图 4-44 PLC 的 梯形 图 控制 程序 
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SM00  T37  QO.2 、 | e 
(R) 当时 间 继 电器 T37 的 定时 时 间 到 后 ,将 使 Q0.2 失 电 , 啤 酒 停止 输出 
1 





M61  Q03 Q0.1 ” 当 投入 的 钱币 大 于 等 于 4 元 时 ,中 间 继 电器 M6.1 闭 合 .说 明 可 

トイ ) 以 购买 杰 汁 了 ,这 时 控制 杰 汁 指示 灯 的 Q0.1 闭 合 ,选择 了 楼 汁 
0 Sims 之 后 , 控制 橙汁 输出 的 Q0.3 闭 合 ,橙汁 指示 灯 Q01 变 成 闪 亮 
| | 


10.4 | M6.1 Q03 ” 按 下 柳 汁 选择 按钮 ,10.4 闭 合 ,或 按 下 触摸 屏 


上 的 M0 1 按钮 ,Q0.3 闭 合 , 开 始 输出 杰 汗 
在 御 出 的 是 椿 汁 SUB_I mno 将 余 钱 送 到 
故 将 YWI0 里 的 钱 EN ENO VW20, 在 触 
I OUT-VWI0 ywio I 








数 减 去 40 ， 即 花 yw Exo VW20 所 上 昌和 
去 4 元 * 
Q0.3 SM0.5 SUB I に um. 
| | || | EN ENO 时 ，VWI6 里 数据 逐渐 减少 ,下 降 速 度 定 为 
站 YWe INIOUTFVW16 3, 用 SMO.5 控 制 下 隆 速度, 即 毎 隔 lsVW16 
( )Q IN2 里 的 数据 减 去 3 
Q0.3 MOV_W 138 ”用 VW12 与 杯子 中 的 液 位 对 应 , T38 定 
EN ENO IN TON| 时 时 间 为 80 ,只 要 Q03 闭 合 橙汁 开始 
T38—IN OUTH VWI2 80]PT100ms| 输出 ， 杯 子 里 的 液 位 就 会 逐渐 增加 


i (の 计时 时 间 到 ,意味 着 液 位 已 到 80%, 这 时 应 使 Q03 复 位 , 停 目 橙汁 输出 


QI.1 负 责 在 触摸 屏 上 显示 “您 已 选择 橙汁 ” 


Q0.3 002 MOV_W MOV_W MOV_W 没有 饮料 输出 
ーーー ル / EN ENO EN ENO EN ENO ,| 
VW14 VW16 换 屏 
IN OUTH- VW12 80 ゴ IN OUT 80 ゴ IN OUT 应 的 VWI2 清 十 ， 


VW10 M1.3 
ンー / 并 将 与 触摸 屏 上 啤酒 桶 对 应 的 VW14 以 及 检 汗 对 应 的 VW16 
200 PT 100ms 











都 送 入 80, 也 即 液 位 高 度 , 装 好 饮料 后 等 待 出 售 
]0.3 M1.3 














S OUTF テ | 当 投 入 的 钱币 超过 2.5 元 ,并 且 又 等 
i は 待 20s 没 有 选择 任何 饮料 ,时 间 继 
电器 T39 将 闭合 ,没有 选择 时 M1.3 
Š £ s. ja | 5 z H KAS 
RI 输出 的 情况 下 , 将 会 把 投入 的 钱币 
T39 Q03 002 Q04 ”退出 来 。 如 不 等 待 20s , 也 可 以 按 
A A (S) ”下 触摸 屏 上 的 找 钱 按钮 M0.3 或 按 下 
I0.5 1 硬件 按钮 10.5, 都 会 使 退 钞 机 构 的 
Q0.4 闭 合 
M0.3 
i SUB I 当 退 钱 时 ,每 退出 1 角 钱 , 106 闭 合 
— Cr EN ENO w. RU 
6 VW10-IN1OUT|-VW10 次 ， 钱 袋子 YW10 里 的 钱 数 就 会 
VW10 MOV W 1 ゴ IN2 减 去 ! 角 ， 直 至 减 到 0 角 
BNR 当 “ 钱 袋子 ” 里 没有 钱币 时 , 还 要 把 触摸 屏 上 的 负 
vwio O IN OU 责 显示 剩余 钱币 数 的 VW20 清 夫 
ゴト ーー イーーーーー( 
0 1” “48 natak 
03 | 下 输出 饮料 按钮 都 将 立刻 停 
104 止 找 钱 ,Q04 断 开 
M0.0 
M0.1 
ーー 





图 4-44 PLC 的 梯形 图 控制 程序 ( 续 ) 
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第 四 章 ”工程 实例 


— 实例 七 ”基于 组 态 王 的 变频 器 调 速 系 统 的 远程 监控 “一 


1. 什么 是 远程 监控 

其 中 “ 监 ”也 就 是 监视 ， 监 视 的 内 容 很 多 ， 这 里 是 指 对 设备 运行 状况 的 监视 ， 这 个 监 
视 不 是 摄像 头 视频 监视 ， 而 是 在 计算 机 上 制作 一 个 动态 画面 ， 这 个 画面 完全 模拟 现场 设备 的 
动作 ， 如 设备 上 的 机 械 手 抓 起 了 一 个 被 加 工件 ， 画 面 上 也 应 同步 出 现 这 个 动作 ; 而 “ 控 ” 
也 就 是 控制 ， 控 制 的 方式 很 多 ， 这 里 是 指 通过 通信 网 络 ， 在 计算 机 上 进行 操作 来 控制 设备 ， 
在 计算 机 画面 上 男 一 个 按钮 ， 可 以 让 它 动 起 来 并 控制 现场 设备 的 起 / 停 ; “远程 ”是 指 监视 
与 控制 生产 设备 的 人 并 没有 在 现场 ， 是 有 距离 的 ， 这 个 距离 就 不 好 说 了 ， 也 许 仅 有 几米 ， 也 
许 在 异国 他 乡 。 当 今 PLC 的 功能 已 经 很 强 了 ,但 是 没有 人 机 联系 的 界面 ， 动 态 画 面 看 不 见 。 
申 此 而 产生 了 很 多 可 以 在 计算 机 上 制作 画面 的 软件 ， 实 现 远 程 监 控 。 这 个 画面 不 是 静止 不 动 
的 ， 经 过 一 番 设 置 ， 画 面 上 的 图 素 可 以 动 起 来 ， 从 而 反映 出 现场 设备 的 某 个 具体 动作 。 这 个 
软件 与 现场 的 智能 设备 是 可 通信 的 、 相 互 支 持 的 ， 如 PLC， 它 们 相互 间 可 传递 数据 。 

2. Kingview 组 态 王 软件 简介 

组 态 是 用 应 用 软件 中 提供 的 工具 、 方 法 来 完成 工程 中 某 一 具体 任务 的 过 程 。 与 硬件 生产 
相对 照 ， 组 态 与 组 装 类 似 ， 但 软件 中 的 组 态 要 比 硬件 的 组 装 有 更 大 的 发 挥 空间 ， 一 般 要 比 硬 
件 中 的 “部 件 ” 更 多 ， 而 且 每 个 “部 件 ” 都 很 灵活 ， 因 软 部 件 都 有 内 部 属性 ， 通 过 改变 属 
性 可 以 改变 其 规格 (如 大 小 、 形 状 、 颜 色 等 ) 。 

组 态 软 件 是 有 专业 性 的 ， 一 种 组 态 软件 只 能 适合 某 种 领域 的 应 用 ， 人 机 界面 生成 软件 就 
叫 工控 组 态 软 件 ， 组 态 结 果 是 用 在 实时 监控 的 。 这 样 的 软件 填补 了 PLC 的 “美中不足 ”。 

组 态 不 需要 编写 程序 就 能 完成 特定 的 应 用 ， 但 是 为 了 提供 一 些 灵 活性 ， 组 态 软件 也 提供 
了 编程 手段 ， 一 般 都 是 内 置 编译 系统 。 

Kingview 组 态 王 可 与 可 编程 序 控制 需 (PLC ) 、 智能 模块 、 知 能 仪表 、 板 卡 、 变 频 融 等 
多 种 外 部 设备 进行 通信 。 而 其 软件 系统 与 用 户 最 终 使 用 的 现场 设备 无 关 ， 如 本 例 看 似 是 用 实 
时 曲线 监控 变频 需 的 调 速 过 程 ， 实 际 上 组 态 软件 与 现场 的 变频 需 一 点 联系 都 没有 ， 与 它 联系 
的 是 PLC。 

组 态 王 主要 有 以 下 几 种 功能 : 使 用 清晰 准确 的 画面 描述 工业 控制 现场 ， 使 用 图 形 化 的 控 
制 按钮 实现 单 任务 和 多 任务 ,设计 复杂 的 动画 ， 显 示 现 场 的 操作 状态 和 数据 ， 显 示 生 产 过 程 
的 文字 信息 和 图 形 信息 ， 为 任何 现场 画面 指定 键盘 命令 ， 监 控 和 记录 所 有 报警 信息 ， 显 示 实 
时 趋势 曲线 和 历史 趋势 曲线 ， 等 等 。 利 用 “组 态 王 ” 对 PLC 进行 动画 组 态 、 人 硬件 组 态 和 控 
制 组 态 ， 将 两 者 结合 起 来 实现 整个 生产 过 程 的 综合 监控 。 

3. 控 制 要求 

1) 变频 器 选用 西门 子 Micro Master 420 型 ， 采 用 外 控 模拟 量 输 入 方式 。 

2) 要 求 变 频 器 的 输出 频率 按照 如 图 4-45 所 示 的 曲线 变化 。 

3) 用 PLC 程序 控制 变频 器 ， 并 使 用 EM235 模拟 量 模 块 输出 模拟 信号 。 

4) 变频 天 的 工作 方式 需 手 动 设置 (参数 ) , 工作 辻 程 下 PLC 进行 控制 。 

5) 需 用 组 态 王 监控 变频 需 的 起 / 停 ， 采 用 实时 趋势 曲线 监测 频率 变化 过 程 。 

6) PLC 的 输入 端 也 要 接 和 一 个 开关 ， 用 来 起 / 停 变 频 器 。 
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西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 





10 20 25 30 35 40 50 1/s 








图 4-45 ”变频 融 输 出 频率 变化 曲线 





4. 变频 器 参数 设置 





P0003 =2 用 户 的 参数 访问 级 ，2 为 扩展 级 
P0010=0 0 为 运行 ; 1 为 快速 调试 ; 30 为 初始 化 
P0100=0 地 区 工 频 选 择 ，0 为 50Hz 

P0304=220 电动 机 额定 电压 为 220V 

P0307=0. 18 电动 机 额定 功率 为 0.18kW 

P0310=50 电动 机 额定 频率 为 50Hz 

P0311 =2800 电动 机 额定 速度 为 2800r/min 

P0700=2 由 端子 排 输 入 起 / 停 命 令 ( 外 控 ) 

P0701 =1 数字 量 输入 端口 1 的 功能 , 1 为 接 通 正 转 
P1000=2 选择 频率 设 定 值 ，2 为 模拟 量 输入 
P1080=0 最 小 频率 为 0Hz 

P1082 = 50 最 大 频率 为 50Hz 

P3900=1 快速 调试 结 

5. 接线 、 线 路 端口 作用 及 操作 步骤 

变频 需 调 速 控 制 系统 原理 图 如 图 4-46 所 示 ， 按 图 把 线 接 好 。 图 中 变频 需 是 MM420 型 


的 ， 属 于 单 相 输入 /三 相 输 出 那 种 ， 除 了 5 根 主线 路 外 ， 还 有 控制 线路 ， 控 制 线路 又 分 输入 
信号 与 输出 信号 ， 本 例 用 哪个 画 哪 个 。8 号 端子 是 自身 直流 24V 电源 的 正极 ， 可 作为 数字 量 
输入 信号 的 公共 端 ; 5 号 端子 是 数字 量 输入 信号 的 1 号 端子 , 通常 又 称 DIN1, 属于 多 功能 
端子 ， 这 端子 信号 起 什么 作用 由 用 户 自己 选 ， 用 参数 P0701 来 定 ; 3 号 端子 是 模拟 量 输入 信 
号 的 正 端 : 4 号 端子 是 模拟 量 输入 信号 的 负 端 ， 两 端子 间 输 入 的 是 直流 电压 信和 导 0-10V。 再 
看 看 EM235， 它 是 PLC 的 扩展 模块 ， 专 门 用 来 模拟 量 往来 。 本 例 没 有 模拟 量 输入 信和 号， 如 
图 把 输入 端口 都 各 自 短 接 即 可 ， 唯 一 的 一 个 模拟 量 电 压 型 输出 端口 MO ~ VO 是 必须 得 用 的 ， 
由 它 给 变频 器 3~4 端 送 可 变 的 电压 信和 号。 

接 好 线 后 ， 通 上 电 ， 把 编写 好 的 程序 传 给 PLC， 模 式 开 关 定 为 RUN， 然 后 把 编程 软件 
STEP 7 退出 ， 因 为 还 有 组 态 王 监 控 画 面 要 与 PLC 通信 ， 所 以 通信 口 不 能 占 着 。 变 频 器 的 参数 
按 本 例 的 要 求 设置 到 位 ， 接 下 来 就 是 设置 组 态 王 监 控 画 面 ， 具 体 步 又 后 述 。 按 要 求 是 既 可 以 在 
PLC 上 用 人 硬件 开关 控制 系统 的 起 / 停 ， 也 可 在 计算 机 显示 屏 上 用 制作 好 的 “ 软 开 关 ” 控 制 起 / 
停 。 起 动 后 ， 变 频 右 就 应 按照 图 4-45 所 给 定 的 频率 变化 曲线 输出 频率 ， 从 而 去 控制 电动 机 速 
度 ， 在 组 态 王 画 面 上 会 同步 出 现 输出 频率 的 变化 曲线 ， 这 就 是 本 题 想 要 达到 的 监控 目的 。 
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第 四 章 ”工程 实例 






1L | | | | | 
LIL |Q00|Q01| ( 味 ) | NILIIIRAIA+H|AIRB| B+|B-| 06 


S7-200PLC CPU226 — EM235 AI4/AQ1X12Bit 


















图 4-46 ”变频 胡 调 速 控 制 系统 原理 图 





6. PLC 程序 及 编程 思路 

PLC 程序 如 图 4-47 所 示 ， 图 示 为 梯形 图 。 组 态 王 监控 画面 上 所 做 的 按钮 、 开 关 如 作为 
PLC 的 输入 信号 要 用 PLC 的 辅助 继电器 M (bi), ， 如 程序 中 的 M1.0。 本 例 变频 器 的 控制 特 
点 是 属于 外 控 模拟 量 输入 形式 ， 让 PLC 的 00. 0 给 变频 器 的 数字 量 输入 信和 号 第 一 端 提 供 一 个 
连续 的 信号 ， 作 为 变频 融 的 方 癌 信号 。 因 为 是 模拟 量 信 号 而 不 是 数字 量 信号 〈 段 速 ) ， 所 以 
上 坡 与 下 坡 的 斜率 要 按 控制 要 求 的 曲线 走 ， 如 图 4-45 所 示 ， 这 样 需 用 PLC 的 程序 控制 自己 
的 模拟 量 输出 端口 ， 使 其 发 给 变频 需 模 拟 量 输入 端口 的 数据 (电压 ) 严格 按照 曲线 走 ， 从 
而 达到 调 速 的 目的 。 








































í 10.0 需 外 接 一 个 开关 ， 并 不 是 按钮 ，M1.0 
) 是 组 态 王 监控 画面 上 的 按钮 ， 这 个 按钮 也 具 

Q0.0 有 目 锁 功能 ， 这 样 可 保证 Q0.0 始 终 闭 合 ， 从 
a 而 给 变频 器 提供 一 个 连续 的 正方 向 信号 
Q0.0 MOV W MOV W 不 工作 时 ， 要 将 数据 存储 
/| EN ENO EN ENO 器 及 模拟 量 输出 存储 器 都 清 零 

0-IN OUTLVW10 0 JIN OUTLFAQWO 

Q0.0 M0.0 T37 


トー 变频 器 输出 曲线 变化 一 个 周期 的 总 计时 
600 -PT100ms 


T37 T37 
トー ゴゴ > エト ミイ ゴト ーー < エト P EN ENO EN ENO 
ú 100 32767 vie NS OUT-VWI0 VW10 ゴ IN OUTFAQWO 
变频 器 第 一 个 输出 曲线 升 速 段 每 隔 0.5s 上 升 ADD I MOV W 
一 个 台阶 ， 使 曲线 既 按 应 有 斜率 上 升 ， 又 逼近 直线 IN | EN ENO EN ENO 
300 ゴ IN1 
vwi0 IIN2 OUTFVWI0 VWI0JIN OUTFAQWO 


Q0.0 T37 T37 VW10 SMO0.5 ADD 1 MOV W 
トー ゴゴ > エト ーー ミキ ーー <! トーー P EN ENO EN ENO 
200 230 32767 6 IN2 OUTFVWI0 VW10 コ IN OUT-AQW0 


变频 器 第 二 个 输出 曲线 升 速 段 每 隔 0.5s 上 升 MOV W 
EN ENO 
IN1 








一 个 台阶 ， 使 曲线 既 按 应 有 斜率 上 升 ， 又 逼近 直线 N EN NO 
iD IN2 OUTFVWI0 VW10 ゴ IN OUTFAQW0 








图 4-47 PLC 梯形 图 程序 


185 


令 


T37 T37 


变频 器 第 一 个 输出 曲线 下 降 段 每 隔 0.5s 下 降 
一 个 台阶 ， 使 曲线 既 按 应 有 斜率 下 降 ， 又 逼近 直线 


QU.0 T37 T37 SM0 .5 





SUB I 
i, VW10 IN le 


975 


IN2 OUTFVW10 VW10 ゴ IN 


Q0.0 SM0.5 SUB 1 MOV W 
| > エト ーー ゴマ = エト ーー 一 | P EN ENO EN ENO 
300 350 VM JiN2 OUTFYWI0 vwioAm OUT-AQWO0 


MOV W 


EN ENO 
IN OUT --AQW0 


: SUB I MOV W 
— IP r-I-—— P EN ENO EN ENO 


OUT-AQW0 


变频 器 第 二 个 输出 曲线 下 降 段 每 隔 0.5s 下 降 
一 个 台阶 ， 使 曲线 既 按 应 有 斜率 下 降 ， 又 逼近 直线 N 
VW10 
975 


MOV W 





SUB I š 
1 ENO EN ENO 
IN2 OUTFVWI10 VW10 ゴ IN OUTFAQW0 


一 个 周期 的 计时 到 达 后 ， 把 计时 器 断 开 


T37 Q0.0 

トーーーーー 一 (  ) 
MO0.0 
M0.0 


图 4-47 PLC 梯形 图 程序 ( 续 ) 








7. 组 态 王 监 控 画 面 制作 

(1) 为 工程 项 目 定 文件 夹 及 名 称 

打开 组 态 王 软件 ， 第 一 个 界面 如 图 4-48 所 示 。 如 洒 想 打 井 己 有 文件 , 会 在 “工程 名 称 " 
栏 下 出 现 已 设计 好 的 工程 项 目 ， 双 击 打开 即 可 。 和 在 想 新 建 ， 就 单 击 “新 建 ”图 标 ， 这 时 出 
现 的 就 是 图 4-48， 看 一 看 ， 我 们 不 需要 做 什么 ， 直 接 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 ， 出 现 如 图 4-49 
所 示 界 面 。 为 新 建 工 程 确 定 文 件 来 ， 定 好 后 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 ， 出 现 如 图 4-50 所 示 界 面 。 
确定 新 建 工程 名 称 ， 定 好 后 单 击 “完成 ”按钮 ， 出 现 如 图 4-51 所 示 界 面 。 





K 组 态 王 工程 管理 器 
EO) 视图 WE 工具 Q) *BBD0D 


& D x H 


搜索 ”新 建 册 除 ”属性 


K 组 态 王 工程 管理 串 
立件 正 ) 視 団 中) 工具 中) #EBhOD 


nx # s 


搜索 “新建 E 届 尾 | @ WE 








補欠 


JB 导出 DEF 2 


| 


JF 直行 





= 程 800X600 
区 程 1024XTB6 


= 程 300XE00 
加 4810241768 
程 640X460 





欢迎 使 用 工程 创建 向 导 ? 
了 快捷 的 创建 新 的 组 六 王 


输 六 新 建 的 组 广 王 工程 所 在 的 目录 : 
(选择 如 任 光 请 单 击 “ 浏 览 ”)。 


单 击 “ 下 一 步 ”输入 工程 名 称 和 描述 。 
创 隘 工程 请 单 击 “ 下 一 步 ”。 
取消 创建 请 单 击 “ 职 消 ”。 








トー あめ 
z 











图 4-48 新建 一 介 工 程 項 目的 第 一 歩 图 4-49 ”为 新 建 工 程 定 文件 夹 





蓝 色 光标 所 指 就 是 当前 工程 ， 双 击 它 就 会 出 现 如 图 4-52 所 示 该 工程 的 浏览 器 界面 。 
(2) 设置 通信 参数 
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k 组 态 王 工程 管理 过 
APEGO) 视图 如 工具 位 ) 大助 册 ) 


& D x # s< 规 


| 捜索 新建” 删除 ”属性 备份。 3 



















l. . 


kU . 









¿Emas $ESD00Y600 
区 | 程 1024X768 


程 640X480 
输入 新 建 的 粗 态 王 工程 名 称 和 工程 描述 。 


单 击 “ 完 成 ”开始 创建 工程 。 


工程 名 称 : 
同軸 


工程 描述 : 
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R. HE T TZ Pepa: 
Ae) 视图 后 工具 立 ) 帮助 的 ) 
@&@ ` x # s= 催 
搜索 新建 ” 册 除 ” 尾 性 | 备份 kE 
空 | 工程 名 称 路 径 
Kingdemo2 
Kingdema3 


1 全 # 

DBEHH IB 导入 | ER =: 

分 状 率 版 本 | 描述 

800#800 BE.5h | 3Hz2s Fe. 5 演示 工程 800X800 
1024*#766 BE.5H | HZ FB. 5 演示 工程 1024X768 
640x480 8.50 ， 粗 意 王 B. 5 演示 工程 640X480 


c:\program files"kingviewVexamp... 
ci Nproeram files\kinevien\examp... 


Kinedemol chprogram files\kineview eramnp,.. 


EE 调 速 m: documents and satt1rugsturian 








图 4-50 ”为 新 建 工程 起 名 字 





在 工程 目录 显示 区 双击 COM1， 开 始 确 
定 “ 通 信 对 象 ”， 也 就 是 确定 监控 画面 将 与 
什么 智能 设备 进行 通信 ， 出 现 如 图 4-53 所 示 
界面 。 在 这 里 确定 与 通信 有 关 的 参数 ， 
什么 可 改动 的 ， 也 就 是 波 特 率 可 改 一 下 ， 
Se 

这 时 双击 工程 目录 内 容 显 示 区 的 那个 网 
er n 
的 类 别 ， 如 选择 PLC， 就 双击 PLC, 弾 出 可 
与 组 态 王 监控 画面 通信 的 所 有 PLC 的 名 称 , 
选择 西门 子 ， 弹 出 该 品牌 的 各 种 规格 ， Mae 
FE S7-200， 出 现 如 图 4-56 所 示 界 面 。 确 定 
信 方 式 ， 也 就 是 上 位 机 与 PLC 之 间 的 通 


然 








图 4-51 新 建 的 工程 项 目 已 在 工程 名 称 栏 下 





起 工程 浏览 露 --- 调 束 





% m m El @ Z m: B 
工程 | 大 图 小 图 详细 | 开发 运行 报警 历史 P 








工程 目录 内 容 显示 区 





2 OFC 服 务 器 
25, 网 络 站 点 








图 4-52 开始 为 通信 设备 确定 通信 参数 








设置 串口 -CONI 


通读 其 数 


被 特 率 : |ggnn "| 
AIT: | 介 校 验 "| 
通信 起 时: |3000 


通信 方式 ; G E239 


数据 位 C T ea 


停止 位 : 
=b 
「 BRSsa22 


1 「 g 


「 RS485 


Modem 

| #ERHJModem 

主 Madsm 各 控制 宇 : 
—————— 


AMadsm 各 控制 | 字 : 





"t TP Ped i ——— ElrE 
工程 [FE] 配置 [3] 童 者 [r] 工具 [T] 大 助 [H] 


中 za E| e 


小 图 详细 


= 
m 
= 


内 E 
Eu ll 
运行 





图 4-53 ”确定 通信 速率 及 数据 长 度 等 
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2 西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实 人 
式 ， 应 该 是 PPI， 单 击 “ 下 一 步 ” 按 钮 ， 出 现 如 图 4-57 所 示 界 面 。 这 一 步 是 给 通信 设备 
起 名 字 ， 起 什么 名 字 都 可 以 ， 如 无 所 谓 也 可 直接 单 击 “下 一 步 ” 按 钮 ， 这 时 默认 的 设备 
逻辑 名 是 “新 I0 设备 ”， 下 一 步 如 图 4-58 所 示 ， 确 定 串 行 通信 口 ， 即 COM H, 如何 知道 
PC 与 PLC 通信 时 PC 这 边 用 的 是 哪个 串口 ， 通 向 都 是 从 PLC 的 编程 软件 STEP 7 中 获取 ， 
找到 后 直接 单 击 那个 口 即 可 ， 单 击 “下 _ 步 ， 按钮 ， 出 现 如 图 4-59 所 示 界 面 。 确 定 PLC 
的 地 址 ， 这 仍然 要 从 STEP 7 软件 中 获取 ,， 单 台 PLC 的 默认 地 址 是 2， 如 不 是 单 台 或 先前 
做 过 设置 ， 按 设置 的 写 ， 这 一 点 设计 者 自己 是 清楚 的 。 再 单 击 “下 一 步 ” 按 钮 ， 出 现 
如 图 4-60 所 示 界 面 。 到 此 通信 设备 的 信息 就 确定 完了 ， 如 采 没 错 ， 就 单 击 “完成 ” 
按钮 。 








二条 生音 > 设备 配置 向 导 一 一 生产 三家、 设备 名 称 、 


设备 配置 向 导 将 辅助 您 完成 设备 的 安装 设备 卫 置 向 导 将 辅助 您 完成 设备 的 安装 


由 HEY 接收 器 (gprs) 
由 sss. 2 
円 S- gn 系 列 | 

:BPRS [自由 口 ) 


请 
选 
择 
生 
本 
i: 
= 
设 
Ë 
_ 
称 


h | +THrenot “ekim 
ER 
Sh | コ 時 選 回 称 sensasi 


所 选 设备 a 所 选 设备 一 

生产 厂家 : 未 ) | | 
设备 名 称 : 3 “Sh 设备 名 称 : ST-gnn 系 列 
通信 描述 : 未 i ”通信 描述 : PPI 











x 1455 Epic maen — | 8456 设置 通信 方式 








庶 备 配置 向 导 一 一 逻辑 名 称 | 全 | 误 备 配 团 向 导 一 一 选择 串口 号 


使 用 那个 虚拟 审 口 没有 了 限制， 但 是 后 
只 能 定 总 同一 美 型 的 设 


< よー mis < よー タ in 











图 4-57 ”为 通信 设备 起 名 字 图 4-58 ”选择 计算 机 这 边 的 串 行 通信 口 
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第 四 章 “工程 实例 £ 





设 痢 配置 向 导 一 ”设备 地 址 设置 指南 区 | 设备 安装 同 导 信息 总 绍 


你 所 要 安装 的 设备 信息 : 
在 这 一 步 ,请 汶 要 安装 的 设备 指定 地 址 。 2 
情 用 默认 荐 或 按 地 趟 帮助 按 钥 取得 设备 地 设备 信息 
址 帮助 信息 。 新 设备 汶 西门 子 生产 的 87-200 系 列 . 
Ë 

设备 未 辑 名 : 新 I0 设 备 
1 
s 设备 地 址 :2 


通讯 方式 : FFI 








ma | 





图 4-59 ”确定 PLC 的 地 址 














(3) 定义 监控 画面 中 的 变量 

接 下 来 是 制作 监控 画面 。 在 工程 日 录 显 示 区 单 击 “数据 词典 ”， 出 现 如 图 4-61 所 示 界 
面 。 为 将 要 制作 的 画面 上 出 现 的 图 素 (画面 上 的 可 动 元 素 ， 像 按钮 、 电 动机 、 机 械 手 等 ) 
起 名 字 、 确 定 联 系 地 址 等 。 按 本 例 要 求 ， 需 要 确定 一 个 按钮 、 一 台电 动机 、 一 条 反映 速度 变 
化 的 曲线 ， 双 击 工 程 目录 内 容 显 示 区 的 “新 建 ” 图 标 出 现 如 图 4-62 所 示 界 面 。 注 : 空白 栏 
内 的 内 容 都 是 填写 的 ， 在 “变量 名 ” 栏 输入 “按钮 "; 在 “变量 类 型 ” 栏 选择 “1/O 离 
散 ”， 意 思 是 此 变量 是 个 数字 量 (闭合 为 1， 断 开 为 0) ， 故 称 为 “离散 ”， 又 因为 此 变量 要 
送出 去 给 外 面 设备 作 为 1 或 者 0， 所 以 称 为 “LILO0”; 在 “连接 设备 ” 栏 点 下 拉 箭 头 ， 只 会 
出現 “ 新 IO 设备 ”; 在 “寄存 器 ” 栏 选 择 M1.0， 这 一 位 将 代表 画面 上 的 按钮 出 现在 PLC 程 



































"> Tawaqu iË 
工程 [r『] 配置 [3] 查看 [Y] 工具 [T] #EBh[H] 
“G | 图 @ 9 3 っ | 旱 
工程 | 大 图 小国 | 详细 | 开发 运行 报警 历史 网 络 用户 | MAKE 
上 | Wsb 变量 名 变量 类 型 ID 
时 | 日 - 国 Tri My 年 内 存 实 型 1 
al: 画面 月 内 存 实 型 2 
| ` ys 日 内 存 实 型 3 
所 内 存 实 型 4 
B. 非 线性 表 9 sur 
に 光電 yt 内 存 实 型 5 
— kk aan sen 内 存 实 型 
== 
+ Se JE SEsE| は IE 内 存 字 符 中 8 
ša qis aysa z 内 存 宇 符 审 9 
í s" Oi Gy puB PHREB 内 存 实 型 10 
I): Come "维和 自动 历史 记录 内 存 高 前 11 
kE DDE 启动 报 合 记录 内 存 离散 1g 
iz) + 谨 光 下 据 动 后 台 命 念 语言 内 存 高 英 13 
es 0FC 服 备 器 新 报警 内 存 离散 14 
25, 网 络 站 点 413 5 Es 内 存 整 型 15 
- 3 系统 配置 asap 内 存 实 型 16 
导 设置 开发 系统 哗 $ 网 络 状态 内 存 整 型 17 
Re 
图 4-61 为 画面 上 的 图 素 确 定 变 量 名 





西门 子 S7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 




















基本 属性 | 报警 定 欠 | 记录 和 安全 区 | 





图 4-62 为 画面 上 的 按钮 确定 相关 参数 


变 且 名: HEH 
变量 类 型 : rom 了 
描述 : 


结构 成 员 : 成 员 尖 型 | 

Mn CC 
初始 什 í JT rm エ 状 意 

| IATres 2 


连接 设备 | 新 I0 设 备 =| 采集 频率 
寄 存 回 M1.0 | 
数据 类 型 : [pik | 


读 与 尾 性 : ç 读 写 C nik 广 只 写 





85555599 | 分 存 数 但 


100| =p 
— | 


fm 「 


| *PEUEDDELH IE] 








序 中 (LED 4-47); 数据 类 型 肯定 是 Bit 
(位 ); 读 写 属性 选择 “ 读 写 ”; 采集 频率 选 
择 “100 毫秒 ” ， 这 一 变量 就 定 完 了 了 ， 单 击 
“确定 ”按钮 继续 定 其 他 变量 。 接 下 来 确定 
电动 机 ， 过 程 与 确定 按钮 时 完全 相同 ， 只 
是 变量 名 为 “电动 机 ”， 寄 存 融 为 Q0. 0， 
如 图 4-63 所 示 ， 监 控 画 面 上 的 电动 机 应 与 
PLC 程序 中 的 Q0.0 位 是 同步 的 ， 定 好 后 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 。 最 后 为 电动 机 速度 变化 
曲线 定义 ， 仍 是 双击 工程 目录 内 容 显 示 区 
的 “新 建 ” 图 标 ， 在 弹出 界面 的 选择 栏 内 

















基本 尾 性 | 报 登 定义 | 记录 和 安全 区 | 
变量 名 : [EE 〇 〈〕」 】〕」1 ss 
车 . 
变量 类 型 : GET =| EI 
描述 : | 
| 成 员 揪 述 : | 
wins 5 ・ ama 「 JF 
县 小 值 B FE Rogaagagg 
量 小 原 敵 蛋 j 量 太 原論 弟 ogaggagg 


连接 设备 | | 新 I0 设 备 ェ | 宁 集 频率 100 =: 
寄存 器 po. ー =]| =e ipa i 
六 所 类 型 : [Hit | 个 线性 个 开 方 men | 


读 瑟 属性 : G SS 个 只 读 C ns 「 党 许 20E 访 问 


Gr 关 [状态 
厂 保存 参数 
厂 课 存 数值 





填 上 相关 内 容 ， 如 图 4-64 所 示 。 在 “变量 
名 ”和 栏 输入 “ 杰 频 天 输出 频 座 曲线 ”， 在 


“变量 类 型 ” 栏 选择 “LO 整数 ”， 这 是 因为 曲线 应 能 反映 出 连续 变化 过 程 ， 与 之 对 应 的 变 
量 是 PLC 内 能 反映 数据 多 少 的 区 域 而 不 是 某 个 位 ， 在 “寄存 着 ” 栏 选择 V10， 在 “数据 类 
型 ” 栏 选择 SHORT ( 字 ) ， 实 际 上 就 是 VW10， 一 个 字 能 表示 的 最 大 十 进 制 数 是 32767， 所 
以 最 大 值 及 最 大 原始 值 都 填 人 此 数 ， 定 义 并 没有 结束 ， 在 此 界面 的 最 上 一 行 单 击 “ 记 录 和 
安全 区 ”， 弹 出 如 图 4-65 所 示 界 面 ， 在 此 选中 “数据 变化 记录 ” 单 选 按钮 ， 然 后 单 击 “ 确 














图 4-63 ”为 画面 上 的 电动 机 确定 相关 参数 

















定 ” 按 钮 ， 这 样 画 面 上 将 要 制作 的 3 个 变量 都 定义 完了 。 


(4) 编写 命令 语言 


命令 语言 是 一 种 类 似 C 语言 的 程序 ， 编 写 这 种 程序 的 目的 就 是 让 画面 上 的 图 系 按 控制 要 
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第 四 章 工程 实例 



































基本 属性 | 报 敖 定 兴 ”记录 和 安全 区 | 
记录 


基本 属性 | 报警 定义 | 记录 和 安全 区 | 
变量 名 : | 变频 器 输出 频率 曲线 。 = 
变量 类 型 : Tom ”7| Ej 
“iri W r 
a | 到 
站 村 证 
simum nm 初始 值 所 185 
景 小 直 ph = ~…〈….〈1. 最 大 值 Bm | | Presl 
景 小 原始 值 乒 — — 1 sss B2767 = | [保存 数值 


连接 供 备 || 新 I0 斧 备 "| ”采集 频率 100 =e 


寄存 器 M0 "| 转换 方式 
| 允许 DDE 访 问 


读 写 尾 性 : ç 读 写 产 只 读 广 只 写 


广 不 记录 
=m | = 


| 


q are 





『 定时 记录 


『 备份 记录 


| 生成 事件 


安全 区 : ”| 无 "| 


šB 





图 4-64 ”为 画面 上 的 曲线 确定 相关 参数 











图 4-65 ”为 曲线 选择 数据 变化 记录 


求 动 作 ， 即 使 画面 与 现场 设备 没有 通信 ， 男 面 本 映 的 图 素 之 间 也 会 按照 “命令 ” 动 起 来 。 
例如 ， 制 作 一 个 机 械 手 抓 取 重 物 的 画面 ， 把 PLC 程序 编写 到 位 ， 把 画面 这 里 的 “命令 ” 
编写 到 位 ， 正 式 监控 工作 时 ,现场 的 机 械 手 在 干什么 ,画面 上 的 机 械 手 也 在 干什么 ， 给 


人 的 感觉 是 画面 在 监控 现场 ， 实 际 上 是 没有 关系 的 ， 画 面 上 的 动作 是 通过 “命令 ”制作 








HH マ 
出来 的 。 優 設 現 頑 的 机 械 手 出 事故 本 住 了 , 送 回 画面 一 人 信号 , 画面 上 的 机 械 手 也 停止 
不 动 就 可 以 了 。 要 把 两 者 统一 起 来 ， 像 是 在 同步 工作 ， 达 到 监控 的 目的 ， 这 就 是 设计 者 
的 任务 。 

组 态 王 的 命令 语言 中 常用 的 是 应 用 程序 











信人 I 五 二 小 3529 £ A 2 LP A. 2. 结 . 工程 浏览 办 -一 - 调 速 

Wh 以 本 例 为 例 ， ud 应 用 程序 MM . 工程 [F] 配置 [s] 查看 [Y¥] 工具 [T] 帮助 [H] 

`> — "= ュ ` NL 

语言 的 编写 过 程 。 在 本 例 中 ， 按 要 求 是 当 开 “ || 图 É 
工程 小 图 ”详细 开发 运行 报警 店 





天 拨 动 后 ，PLC 的 输出 Q0.0 要 闭合 ， 下 到 
井 共 断 井 ( 见 图 4-47) 。 在 画面 上 画 一 个 带 
自 锁 的 按钮 当 作 开关 ， 男 一 台电 动机 与 PLC 











那里 的 Q0.0 同步 动作 ， 动 画 制作 后 述 ， 这 
里 只 介绍 实现 这 一 动作 过 程 的 命令 语言 如 何 
编写 。 在 工程 目录 显示 区 ( 见 图 4-52) 双击 
“命令 语言 "， 在 其 栏 下 会 出 现 5 种 语言 ， 单 





HI 7 HT Fi 
击 第 一 个 “应 用 程序 命令 语言 ”会 弹出 如 图 
4-66 所 示 界 面 ， 按 照 提 示 ， 在 工程 日 录 内 容 
显示 区 双击 那个 图 标 ， 在 弹出 界面 的 编程 区 
内 编写 本 例 的 程序 ， 只 有 四 行 ， 




















s= 
由 
外 
ti 
khi 
= 
_ 回 
配 方 
šh 非 就 性 表 
名 ZE = 
B 结构 变量 
(T) 数据 词 生 
S 报 村 给 
p 设备 








图 4-66 ”选择 “应 用 程序 命令 语言 ” 








如 图 4-67 所 示 。 程 序 傈 单 明 了 ， 编 写 时 要 注意 这 几 点 : 先 





写 条 件 后 写 结 末 ; 所 使 用 的 各 种 字母 及 符号 一 定 要 用 界面 栏 下 方 所 给 的 ,不 能 在 键盘 上 输 
和 入， 否则 无 效 ; 写 条 件 时 要 囊括 号， 括号 内 要 用 双 等 于 号 ; 变量 一 定 是 先前 定义 过 的 ， 否 则 





无 效 ， 写 完 觉 得 可 以 了 就 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 








这 里 有 语法 目 检 功能 ， 如 有 错误 ,会 弹出 提 








示 ， 及 时 纠正 ， 直 到 界面 能 退出 ， 就 说 明 命令 语言 编写 完毕 。 他 辑 正确 与 否 只 待 画 面 运行 时 


验证 。 
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画 p; HiZFri 18 =s 
立 伴 [E] Spa [E] 


PA > P 8 G | = 
启动 时 ”运行 时 | 停止 时 | 每 Bo00 an 


呈报 合 组 名 称 
和 .关键 字 名 称 





全部 画数 | 系统 | 帮助 | . ° 
| 
nn 0 | | 0 | 5 | = | | 取消 


图 4-67 编写 命令 语言 














(5) 制作 画面 

在 工程 浏览 器 界面 的 工程 目录 显示 区 ( 见 图 4-32) ， 单 击 “ 画 面 ”， 在 工程 目录 内 容 显 
示 区 会 出 现 一 个 “新 建 ” 图 标 ， 双 击 此 图 标 会 弹出 如 图 4-68 所 示 界 面 ， 输 入 画面 名 称 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 会 弹出 “开发 系统 ”界面 ， 如 图 4-69 所 示 。 选 择 “ 图 库 ” 一 “打开 图 库 ” 合 
令 ， 在 弹出 的 界面 上 单 击 “按钮 ” ， 如 图 4-70 所 示 。 








画面 名 称 “| 变频 器 调 速 系统 病 令 语言 ... 

对 应 就 人 忻 ”|pic00001. ic 

注释 [I 
画面 位 置 









芯 忻 [F] 编辑 [E] 排列 [L] 工具 [I Mšs=3aW 画面 [\] 帮助 [H] 


显示 宽度 lon ”六 


显示 高 度 |400 三 打开 图 库 


画面 风格 
「 标题 丁 
大 小 可 变 * HER, 


eae mmm | 


尖 型 





图 4-68 建立 画面 图 4-69 ”绘制 图 素 











选中 一 个 合适 的 按钮 ， 双 击 它 后 ， 图 库 管理 器 就 退 掉 了 ， 在 绘图 界面 上 (开发 系统 ) 
放置 这 个 按钮 ， 大 小 形状 可 随意 调整 ， 然 后 再 打开 图 库 ， 单 击 “ 马 达 ” 后 出 现 各 式 电 动机 ， 
同样 选中 一 个 合适 的 拖 到 开发 系统 界面 上 ， 再 调整 一 下 大 小 ， 此 时 的 界面 如 图 4-71 所 示 。 
到 此 ， 本 例 需 制作 的 3 个 图 素 已 画 好 2 个 。 下 面 制 作曲 线 。 在 开发 系统 界面 选择 “工具 "一 
“实时 趋势 曲线 ”命令 ， 如 图 4-72 所 示 。 单 击 后 拖 到 开发 系统 界面 的 适当 位 置 上 ， 调 整 大 小 
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形状 ， 形 成 如 图 4-73 所 示 界 面 。 这 时 ，3 个 图 系 就 都 制作 完了 ， 接 下 来 是 让 图 系 如 何 “ 动 ” 
起 来 。 

(6) 动画 连接 

所 谓 动 画 连接 ， 束 是 让 图 素 按 照 
其 应 起 的 作用 与 功能 而 动 起 来 ， 模 拟 
其 物理 存在 去 控制 现场 设备 或 受 控 于 
现场 设备 。 在 图 4-71 中 ， 双 击 “ 按 
钮 ”图 形 ， 弹 出 “按钮 回 导 ”对 话 
框 ， 如 图 4-74 所 示 ， 只 需 在 “变量 
名 ”处 输入 此 图 形 所 代表 的 变量 名 或 
单 击 劳 边 的 问 辟 ， 从 下 拉 列 表 中 选取 
应 代表 的 变量 ， 其 他 各 项 根据 要 求 选 ` Pe 
定 ， 如 不 需 动 什么 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 按 钮 的 动画 连接 就 已 做 好 。 电 动 
机 的 动画 连接 与 按钮 的 相同 ， 下 面 制作 曲线 的 动画 连接 。 双 击 曲 线 弹 出 如 图 4-75 所 示 界 面 , 
在 曲线 1 表达 式 的 空白 框 里 填写 所 代表 的 变量 名 或 单 击 劳 边 的 问号 ， 从 下 拉 列 表 中 选取 应 代 
表 的 变量 ， 其 他 各 项 根据 要 求 选 是， 然后 单 击 本 界面 的 另 一 层 “ 标 识 定 义 ”， 如 网 4-76 所 
示 ， 在 此 确定 时 间 轴 全 程 显 示 的 长 度 ， 本 例 全 程 需 时 50s, 所 以 定 60s 足够 了 了 ， 横 坐标 的 时 
间 轴 定 完 了 ， 纵 坐标 是 以 百分比 的 形式 出 现 ， 最 高 是 输出 信号 的 100% ， 在 这 不 用 改 什 么 ， 
与 这 条 曲线 相对 应 的 是 PLC 的 VW10 变量 存储 融 ， 一 个 字 是 16 位 ， 能 表示 的 最 大 十 进 制 数 
是 32767， 所 以 100% 代 表 的 是 32767， 根 据 实 验 室 实验 测 得 变频 硕 输 出 10Hz 时 ， 与 之 对 应 
的 VW10 中 的 数据 是 6500 左右 , 以 此 推算 , 20Hz 时 是 13000; 50Hz 时 是 32500。 这 样 ， 将 
时 间 定 好 其 他 不 用 动 了 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 弹 出 的 画面 如 图 4-77 所 示 的 曲线 部 分 ， 曲 线 
的 动画 连接 也 做 完了 。 至 此 ，3 个 图 素 的 动画 连接 全 都 定好 。 












































立件] 编辑 [E] 排列 [L] Wam=TGGji 图 库 [2] 画面 lf] #5EDB[H] 





次 件 [FE] 编辑 [E] 排列 [L] 工具 [I] 图 库 [2&] 画面 fW] #FBB[H] 


立 性 菅 道 


博 充 尾 性 ú 
号 属性 





按钮 
菜单 


DP kƏ35 Bhšs: 





报 侣 窗口 


图 4-72 ”制作 速度 变化 曲线 











图 4-71 制作 好 的 两 个 图 系 
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; 天 点 系 统 
让 件 区 ] 编辑 [E] 排列 [L] 工具 [I] E]EE[Z] 画面 以 ] #FED[H] 


`: JF35 3 Sk 





次 件 [E] 编辑 [E] 排列 [L] TAIr] E]EE[z] 画面 [W] #EBhH[H] 


变 县 各 (WAY): 本 站 点 “按钮 zl 1 


填充 闸 色 


"mn += a | 








动作 
个 置 位 r 党 位 从 切换 I 
执行 条 件 : 。 [wr 控 下 时 「 弹 起 时 | 
[ 按 性 时 ”执行 周期 : haan 毫秒 | j 

等 价 键 
0 Ctrl [ shift 键 : 无 | 
访问 权限 : [o 家 全 区 : 和 

确定 | 取消 | 





























图 4-73 已 制作 成 的 3 个 图 素 的 静态 画面 图 4-74 ”为 按钮 设置 动画 连接 








文件 器] 编辑 [E] 排列 [L] 工具 [] 图 库 [2Z] 画面 [A] 帮助 [I 


实时 趋势 曲 配 
曲 寺 定 及 | 标识 定义 | 








厂 坐标 轴 | male nes 









































过 框 色 — | +e D 主 分 帳 全 
== | ==] taya 次 分 钱 下 


a 
a me i -| 三 ml 
sr Er 














图 4-75 ”为 曲线 设置 动画 连接 





(7) 保存 、 切 入 运行 (监控 ) 画面 

都 设置 好 了 ,该 投入 工作 了 ， 这 时 一 定 要 做 的 事情 是 保存 ， 在 图 4-77 中 单 击 “ 文 件 ” 
会 出 现下 拉 菜 单 ， 如 图 4-78 所 示 ， 选 择 “ 全 部 存 ” 命 令 ， 这 一 步 做 完 ， 还 单 击 “ 文 件 ”， 
在 下 拉 莱 单 中 选择 “切换 到 View” 命 令 ， 也 就 是 转 人 远 和 了 系统 ， 单 击 后 ， 界 面 转换 成 如 图 
4-79 所 示 ， 整 个 界面 一 片 空 日 ， 这 时 选择 “画面 "一 “打开 ”命令 ， 弹 出 一 个 “打开 画面 ” 
对 话 框 ， 如 图 4-79b 所 示 ， 画 面 名 称 处 显示 的 就 是 本 题 的 画面 名 称 ， 单 击 并 确定 后 ， 画 面 就 
成 为 运行 系统 了 
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开发 系统 
并 件 [F] 编辑 [E] 排 绰 [L] 工具 [fT] 图 库 [z 画面 ff] 和 帮助 [K] 





se pH4535 i ze 
曲 厂 定 只 标识 定义 | 
F 标识 ?得 - 一 -时 间 轴 。 ” M tRrah---—#ssge 工程 百分比 ) 


EE 
u 标识 数目 5 C swt |o 最大 赴 |100 
sa 


时 间 轴 
标识 数目 户 党 格式 : 厂 年 厂 月 厂 日 三 时 [分 5 种 








更 新 频率 ; 上 2 G C 5 =ë | 


时 间 长 度 : ed 和 和 人 时 














图 4-76 为 曲线 设置 标识 


4 并 改革 统 
区 件] 编辑 [区] 排列 [L] 工具 [T] 图 库 [Z 画面 [\] #*šBhB[H] 





开发 条 统 


Utrl+H 
CtrIL+D 


Ctrlt+s 


Etr1TH 





切换 到 view 
切 护 到 Explorer 


退出 ATtTY 











图 4-77 3 个 图 素 的 动画 连接 制作 完毕 图 4-78 保存 制作 的 画面 











:起 运行 邓 统 

EE 出 特殊 Ui < T 
打开 | 
关闭 
FIEDTE E: 

Be+5 ll 


退出 








mo | 





a) 


图 4-79 ”运行 系统 的 切换 过 程 
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给 现场 的 变频 器 通 上 电 ， 参 数 设置 好 ; PLC 通 上 电 且 程序 早已 载 人 ， 将 模式 开关 拨 到 
RUN， 这 时 ， 单 击 画 面 上 的 按钮 ， 系 统 就 可 运行 了 ， 电 动机 并 不 能 转 ， 由 指示 灯 指 示 其 工作 
状态 ， 曲 线 按 控 制 要 求 显 示 电 动机 的 速度 变化 过 程 ， 每 隔 1s 曲线 由 右 问 左 移动 一 次 。 图 
4-80 所 示 为 本 例 要 求 的 监控 画面 。 











图 4-80 ”变频 磊 调 速 过 程 的 监控 画面 





实例 八 ”基于 USS 通信 协议 的 电梯 门 控 制程 序 


1. USS 通信 协议 简介 

USS 通信 协议 专用 于 57-200 PLC 和 西门 子 公司 的 Micro Master 变频 融 之 间 的 通信 ， 这 一 
系列 的 变频 融 都 文 持 USS 协议 作为 通信 和 链 路 。 通 信介 质 由 S7-200 PLC 的 通信 接口 和 变频 天 
内 置 的 RS-485 通信 接口 及 屏蔽 双 绞 线 组 成 ， 采 用 半 双 工 通 信和 方式 ， 数 字 化 的 信息 传递 ， 提 
高 了 系统 的 自动 化 水 平 及 运行 的 可 靠 性 ， 解 决 了 模拟 信号 传输 所 引起 的 干扰 及 漂移 问题 ， 最 
远 可 达 1000m。 可 有 效 地 减少 电 统 的 数量 ， 从 而 大 大 减少 开发 和 工程 费用 ， 并 极 大 地 降低 客 
户 的 启动 和 维护 成 本 ， 通 信 效 率 较 高 ， 可 达 187. 5kbit/s。 一 台 S7-200 PLC CPU 最 多 可 以 监 
E 31 台 变 频 器 。 接 线 量 少 ， 占 用 PLC 的 WO 点 数 少 ,传送 的 信息 量 大 ， 只 要 把 PLC 的 程序 
编写 准确 ， 就 可 随时 控制 变频 需 的 起 / 停 、 改 变 运行 频率 及 读 / 写 参数 ， 实 现 多 台 变 频 需 的 联 
动 和 同步 控制 。 这 是 一 种 廉价 的 、 编 程 容易 的 、 使 用 方便 的 通信 方式 。 

使用 USS 通信 协议 ， 用 户 程序 可 以 通过 子 程序 调用 的 方式 实现 PLC 与 变频 器 之 间 的 通 
言 ， 编 程 的 工作 量 很 小 。 在 使 用 USS 协议 之 前 ， 需 要 在 STEP 7 编程 软件 中 先 安装 “STEP 
7-Micro/WIN V32 指令 库 ”， 几 秒 钟 即 可 安装 好 。USS 协议 指令 在 此 指令 库 的 文件 夹 中 ， 指 
令 库 提供 8 条 指令 来 支持 USS 协议 ， 调 用 一 条 USS 指令 时 ， 将 会 自动 增加 一 个 或 多 个 相关 
的 子 程序 。 调 用 方法 是 打开 STEP 7 编程 软件 ， 在 指令 树 的 “\ 指令 \ 库 \ USS Protocol” 文 
件 夹 中 ， 将 会 出 现 用 于 USS 协议 通信 的 指令 ， 用 它们 来 控制 变频 融和 读 写 变频 融 参 数 。 用 
户 不 需要 关注 这 些 子 程序 的 内 部 结构 ， 只 要 将 有 关 指 令 的 外 部 参数 设置 好 ， 直 接 在 用 户 程序 
中 调用 它们 即 可 。 
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2. USS 协议 指令 

USS 协议 指令 主要 包括 USS_INIT、USS_ [0.0 USS INIT 
CTRL、 USS_RPM_W. 、USS_WPM_W 四 种 。 

(1) USS_INTT 指令 9600 

USS_INIT 指令 如 图 4-81 所 示 ， 用 于 初始 化 16#00000001 
或 改变 USS 的 通信 参数 ， 只 激活 一 次 即 可 ， 也 就 
是 只 需 一 个 扫描 周期 就 可 以 了 。 在 执行 其 他 USS 
协议 指令 之 前 ， 必 须 先 执行 USS_INIT 指令 ， 且 没有 错误 返回 。 括 令 执 行 守 后， 完成 位 
(Done) 立即 置 位 ， 然 后 才能 继续 执行 下 一 条 指令 。 

当 EN 端 输入 有 效 时 ， 每 一 次 扫描 都 会 执行 指令 ， 这 是 不 可 以 的 ， 也 就 是 说 此 EN 端 不 
能 是 连续 信号 。 应 通过 一 个 边沿 触发 指令 或 特殊 继 电 需 SM0. 1， 使 此 端 只 在 一 个 扫描 周期 有 
效 ， 激 活 指 令 就 可 以 了 。 一 旦 USS 协议 已 启动 ， 如 想 改 变 初始 化 参数 ， 必 须 通 过 执行 一 个 
新 的 USS_INIT 指令 以 终止 旧 的 USS 协议 。 

Mode 端 用 于 选择 通信 协议 ， 字 节 型 数据 。 如 数据 为 1， 是 将 端口 0 分 配给 USS 协议 和 
允许 该 协议 ;如 数据 为 0， 是 将 端口 0 分 配给 PPI， 并 禁止 USS 协议 。 也 就 是 说 ， 如 果 没 有 
其 他 附加 条 件 ，USS 协议 只 能 通过 PLC 的 0 号 通信 端口 通信 。 

Baud 端 用 于 设 定 小 特 率 ， 单 位 为 bitrs， 字 型 数据 。 可 选 
1200bit/s 、 2400bit/s 、 4800bit/s 、 9600bit/s 、 19200bit/s、 
38400bit/s. 57600bit/s 或 115200bit/s。 — kE L Ej ZS J 8 Z 28 
所 确定 的 波 特 率 一 致 。MM440 变频 器 的 P2010 参数 就 是 设 定 
串 行 接 口 波 特 率 的 。 

Active HT 8 ZS Ë — T ZE l 8 26 DY YH WJ, 双 字 型 数 据 。 
Active 共 32 位 (第 0~31 位 )， 例如 第 0 位 为 1 时， 则 表示 激 
活 0 号 变频 器 ; 第 0 位 为 0 则 不 激活 它 。 

Done 用 于 指示 指令 执行 情况 ， 布 尔 型 数据 。 指 令 执行 完 
成 后 ， 此 位 为 1。 

Error 用 于 生成 一 个 字 节 ， 字 市 型 数据 。 这 一 字 节 包含 指 
令 执 行情 况 的 信息 。 

(2) USS_CTRL 指令 

USS_CTRL 指令 如 图 4-82 所 示 ， 是 变频 占 控 制 指 令 ， 用 于 
控制 Micro Master 变频 问 。USS_CTRL 指令 将 用 户 命 令 放 在 一 
个 通信 缓冲 区 内 ， 如 果 由 Drive 指定 的 变频 器 被 USS_INTT 指令 
中 的 Active 参数 选中 ,缓冲 区 中 的 命令 将 被 发 送 到 该 变频 右 。 每 个 变频 絮 只 应 有 一 个 
USS_CTRL 指 令 ， 使 用 USS_CTRL 指令 的 变频 器 应 确保 已 被 激活 。 

EN 位 必须 接 通 ， 以 局 动 USS_CTRL 指令 。 一般 情 况 下 ， 这 个 指令 总 是 处 于 允许 执行 状 
态 ， 在 此 问 用 了 一 个 SMO0.0 ( 常 ON) 触 点 。 

RUN 指示 变频 需 是 否 在 工作 。 当 RUN 位 接 通 时 ， Micro Master 变频 融 收 到 一 个 命令 ， 
以 便 开 始 以 规定 的 速度 和 方向 运行 。 为 了 使 变频 需 运 行 ， 必 须 具 备 以 下 条 件 : 在 USS_INIT 
中 将 变频 需 激 活 ; 减速 停止 (OFF2) 端 和 急 停 (OFF3) 端 必须 为 断 态 (OFF); 输出 端 
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图 4-81 USS _INIT 指令 



































图 4-82 USS_CTRL 指令 
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Fault 和 Inhibit 必须 为 0。 当 RUN 位 断 开 时 ， 则 发 送 给 Micro Master 变频 需 一 个 命令 ， 电 动 
机 或 减速 停止 或 立即 停止 。 

OFF2 用 来 使 Micro Master 变频 需 减 速 到 停止 。OFF3 用 来 使 Micro Master 变频 器 快速 
停止 。 

F_ACK (故障 确认 ) 用 来 确认 一 个 故障 。 当 F_ACK 从 断 变 通 时 ， 变 频 怖 清除 故障 ， 
Fault 位 恢复 为 0。 当 出 现 故 障 时 ，Error 端 会 有 相应 输出 ， 且 Fault 端 变 为 1， 把 故障 处 理 完 ， 
给 F_ACK 端 一 个 闭合 信号 ， 变 频带 才 可 恢复 正常 。 

DIR (方 向 ) 用 来 设置 变频 需 的 运行 方 癌 〈0 一 逆 时 针 方 回 ，1 一 顺 时 针 方 癌 ) 。 

Drive (变频 带 地 址 ) 是 USS_CTRL 命令 指定 的 Micro Master 变频 需 地 址 ， 有 效 地址 为 
0~31。 

Type 是 变频 顺 的 类 型 ，3 系列 或 更 早 系列 的 为 0，4 系列 的 为 1。 

Speed_SP 速度 设 定点 ， 是 用 全 速度 的 百分比 表示 的 速度 设 定 值 ， 取 值 范围 为 
-200. 0% ~200.0%。 该 值 为 人 负 时 变频 器 反方 回旋 转 。 例 如 ，40Hz 就 写 80 (40/50x100%= 
80%), 式 中 , 30Hz 是 全 速度 值 。 此 端 相当 于 最 高 速度 值 。 

Resp_R ( 收 到 啊 应 ) 确认 从 变频 器 来 的 啊 应 。 对 所 有 激活 的 变频 需 轮 询 最 新 的 变频 需 
状态 信息 。 每 当 PLC 给 变频 融 命 令 及 信息 ， 变 频 顺 收 到 后 再 返回 一 个 响应 ，Resp_R 位 便 接 
通 一 个 扫描 周期 ， 并 更 新 以 下 所 有 的 数值 .; 

1) Error 是 一 个 错误 状态 字 方 ， 它 包含 与 变频 大 通信 请 求 的 最 新 结 

2) Status 是 由 变频 需 返 回 的 状态 字 的 原始 值 。 

3) Speed 是 变频 硕 返 回 的 用 全 速度 百分比 表示 的 变频 病 速 度 (-200.0%-200.0%) 。 相 
当 于 一 个 反馈 信号 ， 反 有 映 变 频 需 实际 运行 速度 。 

4) Run_ EN (RUN 允许 ) 是 用 于 指示 变频 需 的 运行 状态 ， 正 在 运行 (1) 或 已 停止 (0)。 

5) D_Dir 用 于 指示 变频 顺 的 旋转 方向 〈0 一 逆 时 针 方 回 ，1 一 顺 时 针 方向 ) 。 

6) Inhibit 指示 变频 器 上 的 禁止 位 的 状态 〈0 一 不 禁止 ，1 一 被 禁止 ) 。 要 清除 禁止 位 ， 
Fault 位 必须 为 0，RUN OFF2 及 OFF3 输入 位 也 必须 为 0 状态 。 

7) Fault 指示 故障 位 的 状态 (0 一 无 故障 ，1 一 故障 )。 发 生 故 障 时 ， 变 频 器 将 提供 故障 
代码 (参阅 变频 章 使 用 手册 ) , 在 Error 所 指 字 节 里 ， 即 图 4-82 中 VB2 里 。 要 清除 Fault 位 ， 
需 找 出 故障 原因 并 消除 故障 ， 然 后 接 通 F_ACK 位 。 

表 4-3 给 出 了 USS_CTRL 子 程序 各 端子 的 操作 数 和 数据 类 型 。 

(3) USS_RPM_W 指令 

USS_RPM_W 指令 格式 如 图 4-83 所 示 , 用 干 送 取 変 顔 稚 的 元 符号 字 , ¿= PLC HY S Jl 
髓 参数 的 3 条 指令 之 一 。 当 Micro Master 变频 需 对 接收 的 命令 进行 应 答 或 返回 一 个 出 错 状况 
时 ， 则 完成 USS_RPM_W 指令 的 处 理 。 在 该 处 理 等 待 响应 时 ， 逻 辑 扫 描 仍 继续 进行 。EN 位 
必须 接 通 以 启动 发 送 请 求 ， 这 个 位 应 保持 接 通 一 直到 Done 位 被 置 位 才 标 志 着 整个 处 理 结束 。 

当 XMT_REQ 位 输入 接 通 时 ， 每 次 扫描 ，USS_RPM_W 都 发 送 请 求 到 变频 器 ， 因 此 ， 
XMT_REO 的 输入 端 必 须 与 脉冲 边沿 检测 指令 相连 接 ， 保 证 每 次 EN 输入 端 到 来 时 ，XMT_ 
REQ 输入 端 只 接 通 一 个 扫描 周期 ， 用 来 向 变频 硕 发 出 请 求 。 

Drive 是 变频 器 的 地 址 ， 字 节 变 量 ，USS_RPM_W 指令 将 被 发 送 到 这 个 地 址 ， 每 个 变频 
器 的 有 效 地 址 为 0~31。 
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字 变 量 Param 和 Index 分 别 是 要 读 取 的 变频 需 参 数 的 编号 和 人 参数 的 下 标 值 。 

必须 将 16B 缓冲 区 的 地 址 提供 给 DB_Ptr 输入 ，USS_RPM_W 指令 使 用 这 个 缓冲 区 以 存 
储 向 变频 器 所 发 送 命令 的 结果 。 

USS_RPM 指令 完成 时 ，Done 位 输出 接 通 ， 意 味 厦 所 要 的 信息 已 谈 取 过 来 ， 且 Error 位 
输出 字 节 包含 执行 这 个 指令 的 结 末 。Value 是 谈 取 过 来 的 参数 值 。 

(4) USS_WPM W 指令 

USS_WPM_W 指令 格式 如 图 4-84 所 示 ， 用 于 写 和 人 变频 融 的 无 符号 字 ， 是 PLC 写 人 变频 
俘 人 参数 的 3 条 指令 之 一 。 当 Micro Master 变频 需 对 接收 的 命令 进行 应 答 或 返回 一 个 出 钳 状 况 
时 ， 则 完成 USS_WPM_W 指令 的 处 理 。 在 该 处 理 等 待 啊 应 时 ， 逮 辑 扫 描 仍 继续 进行 。EN 位 
必须 接 通 以 启动 发 送 请 求 ， 这 个 位 应 保持 接 通 一 直到 Done 位 被 置 位 才 标 志 着 整个 处 理 结 

# 4-3 USS_CTRL 子 程序 各 端子 的 操作 数 和 数据 类 型 



































输入 /输出 数据 类 型 
RUN 1、0、M、S、SM T、C、V、L、 功 率 流 布尔 数 
OFF2 I、Q、M、S、SM、T、C、V、L、 功 率 流 布尔 数 
OFF3 I.Q.M.S.SM T、C、V、L、 功 率 流 布尔 数 
F_ACK 1、0、M S、SM T、C、V 、L、 功 率 流 布尔 数 
DIR 1、0、M、S、SM T、C、VL、 功 率 流 布尔 数 
Drive VB、IB 、QB MB SB 、SMB 、LB 、AC、 常 数 、* VD. * AC. * LD 字 节 

Speed_SP VD ID 、QD MD SD 、SMD 、LD、AC、* VD. * AC、* LD 、 常 数 实数 
Resp_R 1、0、M、S、SM 、T、C、V L 布尔 数 
Error VB 、IB 、QB MB SB 、SMB、LB、AC、* VD. * AC、* LD = i 
Status VW .T.C.IW.QW.SW.MW.SMW.LW.AC.AQW. * VD. * AC. * LD 字 
Speed VD ID .QOD MD 、SD 、SMD 、LD、AC、*VD、*AC、*LD 实数 


布尔 数 
布 


Inhibit LO M 、S、SM T、C、V ALL 
Fault IQMSSMT CV.L 








USS_WPM_W 指令 中 FN. XMT_REQ、 Drive. Param. Index、DB_Ptr、Done、 Error 各 
位 的 作用 与 USS_RPM_W 指令 中 的 各 位 相同 。Value 是 要 写 人 变频 融 的 RAM 的 参数 值 ， 也 
可 以 写 人 变频 融 的 EEPROM。EEPROM 输入 接 通 时 ， 指 令 同 时 将 参数 写 人 变频 需 的 RAM 和 
EEPROM， 该 输入 断 开 时 ， 只 写 人 变频 需 的 RAM. 








这 两 个 触 点 必须 是 同一 个 触 点 USS WPM W 





USS RPM W 








VW310 
&VB100 








图 4-83 USS_RPM_W 指令 图 4-84 USS WPM W 指令 
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3. USS 的 使 用 要 求 

USS 通信 占用 0 号 通信 端口 ， 在 选择 使 用 USS 协议 与 驱动 通信 后 ， 此 端口 不 能 够 再 用 于 
其 他 用 途 ， 包 括 与 STEP 7-Micro/WIN 通信 。 只 有 通过 执行 另外 一 条 USS_INTT 指令 ， 或 将 
CPU 的 模式 开关 置 于 STOP 位 置 ， 才 能 重新 使 庙 口 0 用 于 与 STEP 7-Micro/WIN 通信。PLC 
与 变频 顺 的 通信 中 断 将 使 变频 需 停 止 工作 。 

USS 指令 影响 所 有 的 与 端口 0 的 自由 口 通信 相关 的 SM 区 。 

USS 指令 使 用 14 个 子 程序 、3 个 中 断 程 友和 累加 作 AC0 ~ AC3 。 

USS 指令 占用 用 户 程序 存储 空间 2300-3600B。 

USS 指令 需要 400B 的 V 存储 区 。 区 域 的 起 始 地 址 由 用 户 指 定 并 保留 给 USS 变量 。 作 为 
用 户 不 必 关 心 留 给 USS 指令 的 V 存储 区 的 内 容 ， 只 记 住 别 再 他 用 。 

有 一 些 USS 指令 还 要 求 16B 的 通信 和 绥 冲 区 。 绥 冲 区 的 起 始 地 址 由 用 户 指定 。 建 议 为 每 
一 条 USS 协议 指令 指定 一 个 单独 的 缓冲 区 。 仍 不 可 再 用 于 其 他 。 

USS 指 今 不能 用 在 中 断 程 序 中 。 

4. USS 的 编程 顺序 

1) 使用 USS_INIT 指令 初始 化 变频 融 。 确 定 通信 口 、 定 波 特 率 、 定 变频 器 地 址 号 。 

2) 使用 USS_CTRL 激活 变频 器 。 局 动 |。 a. 
变频 器 、 确 定 变频 器 运行 方向 、 确 定 变频 器 “|| 国 避 | LS 
减速 停止 方式 、 清 除 变 频 咒 故障、 确定 运行 
速度 、 确 定 与 USS_INIT 指令 相同 的 变频 器 地 
址 号 。 Ey 

3) 配置 变频 器 参数 ， 以 便 与 USS 指令 
中 指定 的 波 特 率 和 地 址 相对 应 。 

4) 连接 PLC 和 变频 器 间 的 通信 电缆 。 
应 特别 注意 变频 右 的 内 置式 RS-485 接口 。 -my 

5) 程序 输入 时 应 注意 ，S7 系列 的 USS Er 
协议 指令 是 成 型 的 ， 在 编程 时 不 必 理 会 USS | 
的 子 程序 和 中 断 ， 只 要 在 主 程序 中 开启 USS 上 
指令 库 就 可 以 了 。 调 用 位 置 如 图 4-85 所 示 。 

5. 西门 子 公 司 Micro Master 440 变频 器 

Micro Master 440 变频 硕 是 用 于 控制 三 相交 流 电 动机 速度 的 系列 产品 ，Micro Master 440 
变频 器 有 多 种 规格 ,额定 功 率 范 围 为 120W~200kW,， 或 者 可 达 250kW， 可 供用 户 选 择 。 

变频 器 具有 默认 的 工厂 设置 参数 ， 可 直接 拖 动 电动 机 ， 实 现 电动 机 的 变频 调 速 运行 。 在 
设置 了 变频 需 的 相关 参数 以 后 ， 既 可 以 用 作 单 独 的 驱动 系统 ， 也 可 以 通过 自身 的 并 行 口 或 串 
行 口 集成 到 自动 化 系统 中 。 

在 进行 Micro Master 440 变频 顺 的 通信 电缆 连接 时 取 下 变频 需 的 前 盖 板 露出 接线 疹子 ， 
如 图 4-86 所 示 。 将 RS-485 通信 息 缆 的 一 端 与 变频 需 的 USS 专用 端子 相连 ， 因 为 要 与 端子 相 
连 ， 所 以 不 用 带 连接 器 ， 而 37-200 PLC 那 端的 电缆 头 却 一 定 要 带 连 接 回 。 

将 变频 器 连接 到 PLC 之 前 必须 确认 变频 器 已 有 以 下 的 系统 参数 ， 可 使 用 变频 器 正面 操 
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图 4-85 USS 协议 指令 在 编程 软件 中 的 位 置 
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作 盒 上 的 键盘 设 定 参数 ， 参 数 可 按 以 下 步 桑 设 定 : 

1) 将 变频 需 复 位 到 出 广 时 的 设 定 值 (nk pK 
默认 值 ) 。 使 P0010 = 30，P0970 = 1。 然 后 按 P UM: 
键 ， 等 儿 秒 钟 初 始 化 即 告 完 成 ， 别 人 先前 设置 过 
的 参数 就 都 被 抹 择 了 ， 免 得 影响 正常 设置 。 

USS PZD 长 度 . P2012|0] =2 

USS PKW 长度: P2013| 0 | =127 

2) 可 以 对 变频 需 所 有 参数 的 谈 / 写 访问 ( 地 线 
家 模式 ) : P0003 =3。 

3) 检查 所 驱动 的 电动 机 设置 P0304 = #j E 
电动 机 电压 (V) ; P0305 = 额定 电动 机 电流 (A): 
P0307= 额 定 功率 (W); P0310 = 额定 电动 机 频率 图 4-86 ”变频 器 接线 端子 的 外 形 图 
(Hz); P0311= 和 额定 电动 机 速度 (r/min)。 

这 些 设 置 因 使 用 的 电动 机 不 同 而 不 同 。 

要 设置 参数 P0304、P0305、P0307、P0310 和 P0311， 必 须 先 将 参数 P0010 设 为 1 ( 快 
速 调试 模式 ) 。 当 完成 参数 设置 后 ， 将 参数 P0010 再 设 为 0。 参数 P0304 P0305. P0307. 
P0310 和 P0311 只 能 在 快速 调试 模式 下 修改 。 

4) 设 定 参数 P0700=5， 设 置 为 远程 控制 方式 ， 即 通过 RS-485 通信 和 链 路 的 USS 通信 。 

5) 设 定 RS-485 串 行 接口 的 波 特 率 。 

P2010[ 0] =4 (2400bit/s); P2010[0] = 5 (4800bit/s ) ; P2010[0] =6 (9600bit/s 默认 
值 ) P2010[0]=7 (19200bit/s) 。 

6) 输入 从 站 地 址 。 每 个 变频 天 (最大 31) 可 经 过 总 线 运 行 。P201110]=0~31。 

7) 设置 基准 频率 。P2000=5S0Hz。 

8) 设置 USS 規格 化 。 P2009=0, 禁止 USS 规格 化 ; P2009=1， 人 允许 USS 規格 化 。 

9) EEPROM 存储 器 控制 ( 任 逃 ) 。 当 P0971 =0 断 电 时 ， 丢 失 更 改 的 参数 设 定 值 (包括 
P0971); 当 P0971=1 断 电 时 (默认 值 )， 仍 保持 更 改 的 参数 设 定 值 。 

10) 设 定 参数 P1000=5， 即 通过 RS-485 
(COM) 通信 和 链 路 的 USS 通信 发 送 频率 设 
定 值 。 

其 他 参数 可 随时 通过 PLC 程序 写 和 人 变 
BLAS 

计算 机 、PLC、 变 频 硕 和 电动 机 之 间 的 
连接 示意 图 如 图 4-87 所 示 。 

6. 通信 和 电缆 连接 

前 面 的 图 4-87 为 整体 连接 ，PLC 与 变频 图 4-87 ”连接 示意 图 
器 之 间 的 连接 还 需 特 别 明确 一 下 ， 要 求 用 一 
根 帯 D 型 9 针 阳 性 搬 头 的 通信 和 电缆 接 在 PLC (S7-200 PLC CPU226) 的 0 号 通信 口 , 9 针 并 
没有 都 用 上 ， 只 接 其 中 的 3 针 ， 它们 是 1 ( 地 )、3 (B). 8 (A)， 电 级 的 夯 一 端 是 无 插头 
的 ， 以 便 接 到 变频 器 的 2、29、30 端子 上 ， 因 这 边 是 内 置式 的 RS-485 接口 ， 如 图 4-86 所 
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示 , 在外 面 能 看 到 的 具 走 端子 。 耳 端的 
































XW S £: 21. 293. 308, W] BE 003038 
II 播 到 PLC 的 0 去 变频 器 的 29 端 
方式 示意 图 如 图 4-88 所 示 。 如果 PLC 与 “| 号 通信 端口 去 变频 器 的 2 庙 
变频 需 是 点 到 点 的 连接 ,那么 变频 需 这 
MJ Z: e F d E E EH, šE y V HH S| 图 4-88 通信 电缆 的 连接 方式 
4-89 所 示 。 
MM420 MM440 
P 14 P 29 
120<) 1200 
N 15 N 30 
470O 1.5kO 470Q | 1.5kO 
UV 2 OV 2 
+10V 1 +10V 1 o— — 
图 4-89 终端 与 偏 置 接线 示意 











7. 本 例 控 制 要求 

(1) 电梯 门 简介 

电梯 有 层 门 和 轿 厦 门 。 层 门 设 在 层 站 入 口 处 ,根据 需要 ， 井 道 在 每 层 楼 设 1 个 或 2 个 出 
口 ， 层 门 数 与 层 站 出 入 口 相对 应 。 轿 有 厢 门 与 轿 丰 随 动 ， 是 主动 门 ， 层 门 是 被 动 门 。 门 的 关 
闭 、 开 启 的 动力 源 是 门 电动 机 ， 通 过 传动 机 构 驱 动 轿 门 运动 ， 再 由 轿 门 带动 层 门 一 起 运动 。 

根据 电梯 的 使 用 要 求 ， 可 以 选择 适当 的 传动 系统 。 传 动机 构 应 满足 ， 安全 可 徘 、 运 行 平 
请 、 噪 声 小 、 质 量 轻 和 体积 小 等 要 求 。 门 电动 机 一 般 设 在 轿 厅 顶部， 门 电动 机 的 控制 箱 也 设 
置 在 轿 厅 顶部。 根据 开关 门 方式 ， 门 电动 机 可 设 在 轿 项 前 沿 中 央 或 劳 人 出。 电动 机 可 以 是 交流 
的 也 可 以 是 直流 的 ， 目 前 以 交流 电动 机 为 主 。 

(2) 电梯 门 电动 机 控制 系统 

电梯 门 机 控制 系统 主要 由 门 电动 机 控制 器 、 门 电动 机 驱动 法 置 以 及 门 电动 机 等 组 成 。 当 今 
门 电动 机 控制 融 更 多 的 是 用 变频 硕 ， 由 变频 需 拖 动 与 控制 门 电动 机 ， 使 其 治 给 定 门 电动 机 曲线 
运行 ， 以 快速 、 安 静 、 准 确 地 开关 电梯 轿 厢 门 和 厅 门 。 这 部 分 如 同一 个 小 型 的 电动 机 拖 动 控制 
系统 。 电 梯 门 的 调 速 方式 也 是 多 种 多 样 ， 但 从 效果 和 经 济 角 度 来 看 ， 直 流 调 速 和 交流 调 速 等 方 
式 均 不 如 变频 调 速 。 电 梯 门 电动 机 系统 里 的 变频 需 一 般 采 用 单 相 输入 三 相 输出 这 一 类 型 。 

(3) 控制 要 求 

电梯 门 电动 机 开 、 关 门 的 动作 原则 是 “ 慢 一 快 一 慢 一 慢 ”， 即 首先 是 慢 速 起 动 然后 快速 
运行 ， 快 到 终点 时 速度 青 降下 来 ,呈现 平稳 、 快 速 、 准 确 、 品 声 小 的 特点 。 这 样 ， 开 关门 过 
程 各 需 4 个 运行 速度 ， 在 门 电 动机 运行 途中 的 适当 位 置 设置 开关 (可 以 是 光电 开关 、 限 位 
开关 、 接 近 开 关 等 ) ， 通 过 这 些 开 关 改 变速 度 ， 在 开门 与 关门 的 终点 还 要 设置 终端 限 位 开 
关 。 当 电梯 门 在 关门 的 过 程 中 有 人 或 物 被 来 ， 此 时 必须 开门 ,一直 开 到 初始 状态 再 执行 关门 
动作 ， 所 以 还 应 有 安全 触 板 开关 。 

用 变频 右 拖 动 电动 机 变速 运行 ，PLC 作为 核心 控制 右 件 接收 现场 信号 ， 输 出 控制 信号 给 
变频 各 实现 最 终 控 制 。 变 频 器 与 PLC 之 间 利 用 USS 通信 协议 通过 通信 串口 进行 信号 往 
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来 ， 可 以 实现 多 级 速 控制 。 图 4-90 所 示 为 单 
方 回 速度 变化 曲线 网 。 

8. 通信 程序 设计 

首先 用 USS_INTT 指令 确定 PLC 与 变频 需 
的 通信 端口 、 通 信 波 特 率 、 与 PLC 通信 的 变 
频 顺 台数 。 然 后 确定 加 减速 时 间 ， 单 位 为 s， 
参数 写 进去 之 后 变频 器 会 返回 信息 ， 说 明 已 图 4-90 电梯 门 电动 机 的 单方 向 速度 变化 曲线 
经 收 到 。 然 后 就 看 电梯 门 的 状态 了 ， 一 般 情 
ee 运行 的 电梯 会 停 在 某 层 ， 门 是 关闭 的 ， 按 下 开门 按钮 电梯 门 会 打开 ， 打 开 后 延 时 

， 用 来 进行 乘客 的 上 下 ， 如 乘客 比较 少 不 想 等 待 该 时 间 ， 可 以 按 下 关门 按钮 ， 电 梯 门 开始 
了 关门 动作 。 现 以 开门 过 程 为 例 ， 先 是 以 10Hz 的 速度 运行 ， RT 
(10.6) 时 开始 升 速 到 40Hz， 再 碰 到 开门 速度 控制 开关 2 (10.7) 时 开始 减速 运行 ， 频 率 为 
25Hz， 后 面 再 碰 到 开门 速度 控制 开关 3 (11.0) 时 ， 速度 降 到 10Hz, 2 
的 运行 速度 了 ， 开 到 最 后 碰 到 开门 到 位 限 位 开关 (10.4) ， 至 此 整个 开门 过 程 结束 。 关 门 过 
程 也 是 一 样 ， 也 要 经 历 慢 一 快 一 慢 一 慢 四 个 速度 段 。 在 关门 过 程 中 如 有 人 需 乘 梯 可 触 碰 门 口 
侧面 的 触 板 开关 ， 门 将 停止 关闭 转 为 开门 。 另 外 ， 为 了 安全 起 见 ， 开 门 动作 还 有 一 个 要 求 ， 
就 是 必须 在 门 区 范围 之 内 ， 离 开门 区 开门 动作 是 无 效 的 。 

1) 明确 控制 要 求 后 ， 要 进行 PLC 的 1/0 分 配 。PLC 的 控制 接线 图 如 图 4-91 所 示 。 


DC 24V 
IE: 


STI ST2 ST3 ST4 开关 位 置 






























































开门 按钮 gi IE | Q@ -| 变频 器 运行 指示 
f: 
lm I 
安全 触 板 开关 103 oos — 变频 器 故障 位 状态 指示 
、 ーー SB4 
开门 到 位 限 位 开关 | GT m AC 220V 
关门 到 位 限 位 开关 10.5 Q0.4 
SO2 
开门 速度 控制 开关 1 ーー ne 
开门 速度 控制 开关 2 < 10.7 Q06 | 
ST2 つつ 
开门 速度 控制 开关 3 ーー ニー 11.0 
< 
关门 于 这 人 开关 | — s 工 IEE: 
关门 速度 控制 开关 2 ーー エー スン íf IN 
关门 速度 控制 开关 3 <> 
ST6 N 
| 2M | 
门 区 开关 要 
"“ "5 通信 专用 电线 
变频 器 急 停 按钮 SB5 つ I1.5 
、 Ll| 
变频 器 故障 复位 按钮 sBe つ I1.6 
m AC 220v 
TE 
内 供 DC24V 








图 4-91 PLC 的 控制 接线 图 





2) 电梯 门 变速 控制 程序 柳 形 图 及 详解 如 图 4-92 所 示 ， 以 开门 过 程 为 例 。 
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SM0.1 


USS INIT 


9600- Baud 
16#1 Active 









ErrorF VB100 


变频 器 接 到 指令 后 ， 就 处 于 激活 状态 ，Done 处 的 M0.0 开 始 


处 于 ”ON ”状态 ， 错 误 字 节 放 在 VB100 处 






当 执行 一 条 写 入 指令 后 , M0.1 闭合 ， 


| | 


OUTTFVW10 



























USS 协 议 指令 初始 化 程序 段 : Mode 
值 为 1， 就 是 将 PLC 的 0 号 通信 口 用 作 
USS 通 信 ，Baud 值 为 9600bit /s， 
Active 值 为 16#1， 也 就 是 说 与 PLC 通 信 
的 是 0 号 变频 器 。 在 上 电 的 第 1 个 扫描 
建立 了 以 上 关 


当 USS 初始 化 指令 执行 
后 ，M0.0 闭 合 ， 将 数字 4 
送 到 VW10 存 储 嚣 











将 数字 2 送 到 VW20 存 储 器 
M0.0 改写 变频 器 参数 指 
令 : 执行 该 指令 时 ， 
将 VW10 里 面 的 数 
M0.0 | 据 写 入 0 号 变频 器 的 
| | | P P1120(3) 中 作为 速度 
上 升 时 间 ， 单 位 为 
SM0.0 s。 此 参数 写 入 后 ， 
|l M0.1 开始 处 于 ON 
状态 
0 Done FM0.1 
1120 ErrorFVB110 
3 
VW10 
&VB120 
M0.1 
s" 改写 变频 器 参数 指 
| | | p 令 : 执行 该 指令 时 ， 
将 VW20 里 面 的 数据 
0 写 入 0 号 变频 器 的 
/ P1121(3) 中 作为 速 
度 下 降 时 间 ， 单 位 
为 s。 此 参数 写 入 
0 Done- M0.2 ”后 ，M0.2 开 始 处 于 
1121 Error-VB130 ON 状态 
3 
VW20 
&VB140 
oo ee Ne USS 初始 化 指令 执行 后 、 变 频 器 加 
: ' M1.0 ”减速 时 间 也 设置 完成 ,准备 起 动 变 
一 频 器 , M1.0 闭 合 


图 4-92 电梯 门 变 速 
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.3 T37 


M1.0 M0.3 M0.4 ]0.5 M1 
トト | 
104PT 100ms 


11.4 


当 电 梯 停止 运行 后 ， 延 迟 1s, 即 可 以 执行 开门 运行 


3 “” 触 碰 开门 限 位 开关 I0.4， 开 始 减速 停靠 的 M0.6， 
== 都 可 以 结束 开门 运行 。 电 梯 门 打开 后 ， 乘 客 上 下 ， 
コト 


3 

) “1s 后 M0.3 闭 合 ， 决 定 开门 ， 开 门 运行 到 终点 ， 
3 

) 


经 过 10s 延 迟 ， 即 可 以 执行 关门 运行 





MI1.0 M0.3 M0.4 10.4 MI1.3 T38 


トーーー ル ーーーー ル トーーーー| ーーーー ル k. 
100JPT 100ms 


4 ”10s 后 M0.4 闭 合 ， 决 定 关 门 ， 关 门 运 行 到 
) 终点 ， 触 碰 关 门限 位 开关 10.5， 或 按 下 开门 
4 
) 





按钮 10.0， 或 触 碰 电梯 门口 的 安全 触 板 开关 
10.3， 都 可 以 结束 关门 运行 。 假 设 电 梯 上 行 
时 M1.1 闭 合 ; 电梯 下 行 时 M1.2 闭 合 ， 都 可 
[0.5 以 使 M1.3 闭合 ， 作 用 是 保证 在 电梯 停止 时 
| 才 可 以 执行 开关 门 动作 








I1.4 10.4 MOV DW 


— j ) m??nJ  c—— P EN ENO 
开门 过 程 结束 将 存储 运行 速度 的 存储 器 VD30 清 零 ” 0-IN OUT} VD30 
I1.0 MO0.6 M0.5 在 开门 过 程 的 最 后 段 碰撞 速度 


/ ) 
控制 开关 3， 变 频 器 运行 速度 转 
MY» 139 为 最 低速 ， 这 时 距离 减速 停靠 已 
IN TON 
OOP Im 间 过 后 开始 减速 停靠 


M0.3 10.5 
< 
门 关闭 时 ， 10.5 闭 合 。 当 执行 开门 动作 
时 ， 最 先 运行 的 是 低速 10Hz ,是 20% 





















10.6 
| | Ip | 
开门 过 程 中 触 碰 开 门 速度 控制 开关 1， 

10.6 闭合 。 运 行 速度 改 为 40Hz ， 是 80% 


10.7 
トーーーー] 
开门 过 程 中 触 碰 开 门 速度 控制 开关 2, 
I0.7 闭 合 。 运 行 速度 改 为 23Hz， 是 50% 


开门 过 程 中 触 
碰 开 门 速 度 控 
制 开关 3,1I1.0 
闭合 。 运 行 速 
度 改 为 10Hz， 


是 20% 





控制 程序 梯形 图 
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人 负责 变频 器 减速 停靠 的 信号 ， 按 距离 然后 再 


139 10.4 M0.6 按时 间 调 整 好 T39 延 时 时 间 , M0.6 闭合 
J š 

M0.6 

SM0.0 USS CTRL 变频 器 控制 指令 ,也 是 PLC 与 变频 器 间 实 现 USS 通 信 协 


议 的 关键 指令 。EN 端 输入 位 为 1 时 ， 执 行 该 指令 , 一 
般 情 况 下 ,该 指令 总 是 处 于 允许 执行 状态 。 RUN 端 为 1 
M0.3 时 ,变频 器 收 到 起 动 命 令 ， 以 规定 的 速度 和 方向 运行 。 
OFF2 端 为 1 时 , 控制 变频 器 减速 , 此 时 ， RUN Yala = 
必须 为 0。 OFF3 端 为 时， 变频 器 快速 停车 。 F ACK 
端 为 1 时 ,变频 器 清除 故障 信号 ,相当 于 复位 按钮 ,故障 
是 否 已 清除 看 Q0.3 端 指示 灯 。DIR 端 决 定 运行 方向 ,有 
信号 是 一 个 方向 ， 没 有 信号 是 另 一 个 方向 。 Drive 端 是 
变频 器 地 址 号 , 本 例 选 0 号 变频 器 。Type 端 是 变频 器 序 
列 号 ,本 例 为 4 系列 , 选 1。Speed 端 决定 变频 器 运行 速 








IÓ 度 , 本 例 选用 百分比 方式 , 基 频 选 定 50Hz , 这 时 如 果 
= VD30 存 储 器 里 存放 的 是 80 ,也 就 是 基 频 50Hz 的 80% , 
MG 就 是 40Hz 。 本 指令 右 侧 端 信号 都 是 变频 器 的 反馈 信号， 


有 运行 过 程 指示 、 方 向 指示 、 有 无 故障 指示 、 速度 监视 、 
变频 器 运行 状态 监视 等 








Fault + Q0.3 





图 4-92 ”电梯 门 变速 控制 程序 梯形 图 ( 续 ) 


实例 九 ”基于 通信 功能 的 两 人 台电 梯 并 联运 行 控制 程序 一 一 


1. 控 制 要求 

使 用 西门 子 PPI 协议 实现 两 台 PLC 之 同 的 通信 , W£; PLC 控制 两 台电 梯 ， 层 站 数 都 是 
4 层 4 站 ， 两 台 PLC 中 一 个 为 主 站 另 一 个 为 从 站 ， 实 际 运 行 起 来 主 站 不 仅 上 自己 运行 还 掌控 着 
从 站 的 状态 ， 以 使 控制 系统 形成 一 个 整体 更 加 快捷 地 为 乘客 服务 。 电 梯 的 控制 主要 是 对 交通 
信号 进行 管理 与 控制 ， 设 计 思 路 是 首先 要 有 了 呼 楷 信 号 ， 人 然后 是 谁 去 执行 此 请 求 ， 确 定 两 台电 
梯 的 位 置 及 运行 方 品 ， 再 由 呼 梯 信 号 决定 谁 去 啊 应 。 电 梯 运 行 及 啊 应 呼 梯 信 号 的 原则 与 实际 
电梯 完全 相同 。 

1) 行车 方 回 由 内 选 的 信号 决定 顺 回 优先 执行 ， 由 主 站 以 就 近 原 则 来 控制 哪 台 电梯 先行 。 

2) 行车 途中 如 遇 呼 梯 信 号 ， 先 行驶 的 电梯 采用 顺 回 载 客 反 回 不 载 客 的 原则 行 台 ， 遇 到 
反 回 呼 梯 信 号 则 主 站 命令 目 己 或 从 站 去 行驶 载 客 。 

3) 内 选 及 外 呼 信号 都 具有 记忆 功能 ， 用 指示 灯 来 显示 ， 执 行 后 解除 信号。 

4) 电梯 运行 到 某 层 停靠 ， 电 梯 门 即 打 开 ， 上 下 乘客 ， 然 后 自动 关门 。 如 不 行驶 则 停靠 
在 此 ， 本 层 站 外 呼 钮 按 下 可 打开 门 ， 轿 内 开门 按钮 也 可 将 门 打开 。 

5) 从 开门 到 关门 的 延 时 时 间 是 为 了 上 下 乘客 ， 如 遇 乘 客 少 ， 为 了 节省 时 间 也 可 按 下 关 
门 按钮 ， 门 随即 关闭 。 


206 















































第 四 章 ”工程 实例 


6) 呼 梯 执 行 原则 是 轿 内 优先 ， 在 关门 之 前 定 问 。 

7) 电梯 出 口 附近 设 门 区 开关 ， 只 有 在 门 区 范围 之 内 轿 门 才能 够 打开 。 

8) 在 关门 过 程 中 如 又 遇 乘客 需 乘 梯 可 甬 碰 位 于 轿 门 门口 的 安全 触 板 开关 。 

9) 机 房 井 道 底 坑 等 处 所 有 负责 安全 保护 的 开关 ， 本 例 都 略 去 。 

这 是 两 台 PLC 主 从 式 通信 的 例子 ， 通 过 这 个 例子 应 了 解 两 台 PLC 间 通 信 都 应 建立 哪些 
初始 化 程序 ， 主 站 怎样 谈 取 从 站 的 数据 又 怎样 将 目 己 的 数据 写 到 从 站 中 去 ， 数 据 的 通信 是 以 
变量 寄存 需 为 通道 来 实现 的 ， 这 些 寄 存 器 是 可 选 的 ， 但 只 要 建立 了 第 一 个 ， 后 面 的 就 要 连续 
使用 (也 就 是 说 成 组 使 用 ) 。 这 个 例子 想 达 到 的 控制 目的 是 主 站 作为 主 控 站点， 掌控 着 两 台 
电梯 的 运行 状态 ， 从 站 只 能 服从 ， 主 站 让 干什么 就 干什么 。 两 台电 梯 并 联运 行 的 原则 就 是 顺 
路 规 车 ， 束 近 前 往 。 例 如 ， 主 站 电 棉 停 在 4 楼 ， 从 站 电梯 俘 在 2 楼 ， 这 时 1L 楼 有 呼 梯 信 和 号 ， 
主 站 就 会 安排 从 站 前 往 响 应 1 楼 的 呼 梯 信和 号 。 

2. 程序 设计 

这 种 通信 方式 的 主角 就 是 主 站 ， 它 让 从 站 干什么 ， 从 站 就 干什么 ， 同 时 它 还 可 受 控 于 从 
站 ， 实 质 上 就 是 数据 读 写 。 读 写 的 区 域 范围 由 主 站 来 定 ， 哪 些 数据 可 以 写 给 从 站 又 有 哪些 数 
据 找 从 站 要 ， 都 是 编程 时 需 定 好 的 。STEP 7-Micro/WIN 编程 软件 默认 的 单 台 PLC 的 地 址 是 
2， 现 在 是 两 台 PLC， 如 地 址 相同 是 不 能 通信 的 ， 怎 么 办 ? 只 好 通过 编程 软件 先 把 地 址 区 分 
开 ， 然 后 再 分 别 给 PLC 下 载 各 目的 程序 。 按 规定 PLC 的 地 址 只 能 从 2 开始 往 后 排 ， 在 本 例 
中 看 到 主 站 地 址 是 2， 从 站 地 址 是 3， 地 址 2 好 办 ， 编 程 软件 可 以 自己 找到 ， 地 址 3 就 要 经 
过 设置 才能 改变 。 下 面 介绍 设置 过 程 : 打开 编程 软件 ， 如 图 4-93 所 示 ， 单 击 “ 检 视 ” 下 面 





















































EZ SIEF T-Wicro/WIN - 項目 1 一 [SINATIC LAD] 
四 文件 他 1 980 &Tg60) FC 调试 血 ) ITA0 窗口 时 #BH(E 
Ll > Ë = [à MM > = iy P m 2 
ゴト ゴト 
= Ri 項目 1 3 
新 内 


E CPU 225 REL 02.00 


国 2 5 Bts se 
[| 茜 数 数学 


+ 88) 表 
— r" ` 1! rr D 口 


图 4-93 ”编程 软件 初始 界面 
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的 系统 块 ， 显 示 界 面 如 图 4-94 所 示 ， 在 此 看 到 端口 0 和 端口 1 处 的 PLC 地 址 都 是 2， 单 击 
此 口 的 上 箭头 ， 把 2 都 变 成 3， 如 图 4-95 所 示 ， 然 后 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 这 时 界面 又 回 到 图 
4-93， 单 击 “ 环 ”按钮 把 端口 的 设置 下 载 给 PLC， 然 后 单 击 “ 检 视 ” 下 面 的 通信 ， 通 信 结 
束 后 的 界面 如 图 4-96 所 示 ， 发 现 这 人 台 PLC 的 地 址 已 变 成 3， 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 。 至 此 给 
PLC 改 地 址 的 任务 已 完成 ， 把 从 站 的 程序 送 进 去 ， 再 将 两 台 PLC 的 模式 开关 都 拨 到 RUN 位 
置 ， 就 可 以 工作 运行 了 。 























乱世 图 区 芽 E) E) E) 2 g P; P E) E E) s Llei E) p p ias 


2 3:13 34: 1 551 Bb: 1: 1:18) 119: 1:11 1 11 1 12: i '|3' 0 14: 0 15 106 1 171 


+ HIH 


通讯 应 口 
钵 讯 端口 设置 多 许 您 调整 STEP 7 MicroAWIN 糙 用 于 与 疆 定 PLC 逢 讯 的 证 讯 参 数 。 
通讯 端口 | 


本 rumi 

村 输出 表 

本 输出 过 滤器 

本 脉 i 中 截取 位 

本 背景 时 间 : .. 128) 
:村 区 配置 

村 配置 LED 最 高地 址 は 1 ーー .. 128) 


各 扩大 内 存 
波 特 率 la.g 千 波 特 > 
重 试 计数 は 于 | 8) 
间 隅 更 新 系数 |10 二 : .，1o0) 


配置 参数 镇 必须 下 载 才 能 生 莉 。 


@ 单 击 获取 帮助 和 支持 [本 | 23% | *maxmua| 











d 
1 
1 
了 
1 
1 





图 4-94 修 政 PLC 地 址 的 界面 











Im 
= 


2:[ 3 1:4:511 5512583512 7511 8510 8911111150 1214351 1450 1550085 17 





JBHsar1 
A8iHamD] e P burru 5STEP 7 了 MicrowwlN 将 用 于 革 给 定 PLD 通讯 的 通讯 参数 。 


YBifësiHi | 


LP 保 留 性 范围 
后 密码 

引 | :… 重 输出 表 

T 输出 过 请 器 详 Dn 
h 脉冲 截 职 位 
"s 背景 时 间 FIF 地 址 | | 
TT EE 貴 
T 配置 LED 量 高地 填 [31 = 
所 扩 术 内 存 





SEE | 8 千波 時 | 
= = 
间隔 更 新 系数 ho 





配置 圭 涩 被 必 虎 下 载 二 裔 生效 。 


9 单 击 获取 帮助 和 文 持 取消 。 | 全 部 设 为 默认 值 








SP ip a hs 











图 4-95 将 地 址 2 変成 3 
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根据 控制 要 求 ， 首 先 要 确定 LO 个 数 ， 进 行 WO 分 配 ， 确 定 主 站 与 从 站 ， 配 好 两 合 PLC 





之 间 的 通信 和 电 纹 。 主 从 陈 通信 入 单 实惠 ， 容 易 实 现 ， 难 点 与 














重点 是 主 站 的 程序 编号， 读 写 区 


域 与 数据 长 度 不 能 搞 乱 。 从 站 PLC 接线 图 如 图 4-97 所 示 ， 主 站 PLC 接线 图 如 图 4-98 所 示 , 


主 从 式 通信 控制 程序 梯形 图 如 图 4-99 所 示 。 





PLC 尖 型 : CPU 225 REL 02.00 


lw 分 存 项 目的 设置 


网 络 参 最 
接口 : FEPFI cablglEH 1] 
协议 : PPI 
模式 : 11 位 
最 高 站 HSA.) : 31 
| ire Eren 
TE a 189 28 
波 特 率 
| 看 索 所 有 波 特 率 


设置 PSiPC 接 口 








FPPPI cable[PPI] 
地 址 : Ú 
上 | CPU 228 REL 02 DD 
地 址 : 3 


漠 击 
最 以 刷新 





门 区 开关 


上 行 强迫 换 速 开关 让. 10.1 
SOX CPU 226 
下 行 强迫 换 速 开关 ご 3 


开门 终端 限 位 开关 


ZSQKZ| 从 站 
| 10.3 | 

` ゃ Y A m ` “SQGZ | 0 4 

关门 终端 限 位 开关 一 


地 址 : 3 


[有 大 开关 | -ZSI OS 
下 行 减速 开关 | -ws I 
SUN JER | 
轿 内 关门 按钮 ee š 
1 层 内 选 按钮 a 
2 层 内 选 按钮 ee 
3 层 内 选 按 钮 I 11.3 
4 层 内 选 按钮 一 | 14 


钥匙 开关 一 一 全 
变频 器 零 速 信号 


a 


— 
— 
vv 


四 


| 
安全 触 板 开关 上， | 


BB 


LIM | 
グ sos | ーー 37-200 PLC 


の 
= 
~ 


の 
° 
un 


の | の 
ト う 1 一 
== 
[一 
(の 
2 < 


の | の 
の へ | ひい 
l; 





BB 


去 变频 器 3 号 端 (公共 端 ) 


去 变频 器 5 号 端 (上行) 
Q0.1 | 一 去 变频 器 6 号 端 ( 下 行 ) 
去 变频 器 7 号 端 ( 返 行 速度 ) 
Q0.3 

DC 24V 





&@— 3 层 外 呼 下 行 登记 
@— 4 层 外 呼 下 行 登记 
QW 一 1 层 内 选 登记 

多 一 2 层 内 选 登 记 

<? 








í. 区 一 3 层 内 选 登记 
3 
a 


4 层 内 选 登记 








ee 多 一 从 站 上 行 “ 人 ”指示 
Q13 区 从 站 下 行 “指示 
“ime sy 主 站 开门 信号 

上 | 主 站 关门 信号 


从 站 开门 信号 
从 站 关门 信号 


“一 220V 电源 
O 








图 4-97 从 站 PLC 接线 图 
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去 变频 器 3 号 端 (公共 端 ) 
电梯 钥匙 开关 s7-200PLC | Q00| 一 去 变频 器 5 号 端 (上行) 
安全 触 板 开关 | -2ZSON 2 去 变频 器 6 号 端 (下行 ) 

门 区 开关 [| 105 時 去 变频 器 7 号 端 (运行 速度 ) 
上 行 强迫 换 速 开关 片 -一 I0.3 | | QO.3 | 
oe onan SQX 地 址 :2 DC24V 
GR L iis 。 1 屋外 呼 上 行 登记 
开门 终端 限 位 开关 | oz 05 | IEA 
关门 终端 限 位 开关 | -SG i 3? 层 外 呼 上 行 登记 
上 行 减速 开关 |-z6GX IQ06 Fc] 2 属 外 呼 下 行 登 记 
下 行 减速 开关 I1.0 3 层 外 呼 上 行 登记 
1 层 内 挝 按钮 oT TI Ler61 ® 
ョ Li 7 段 
NE =" x 
有 内 选 按钮 SR g B 
E a 913 ° 前 
1 层 外 呼 上 行 按钮 ii Il.5 Qu He @- 人 
2 层 外 呼 上 行 按钮 ee QS S| 站 号 
2 层 外 呼 下 行 按钮 | -sb31| 也 7 | ó 
3 层 外 呼 上 行 按钮 py 0 
3 屋外 呼 下 行 接 租 ジマ マイ ] 12.1 去 从 站 
4 层 外 呼 下 行 按钮 一 | 122 
轿 内 开门 按钮 一 小 SA -一 
轿 内 关门 按钮 | SBG| | 4 | 
变频 器 零 速 信号 に ジー 12.5 
图 4-98” 主 站 PLC 接线 图 











本 例 由 于 1O 点 数 不 够 用 ， 不 能 满足 所 有 功能 ， 像 主 站 内 选 灯 、 上 下 运行 指示 灯 、 从 站 
层 标 显示 灯 都 无 法 安排 输出 点 位 ， 用 了 内 部 继 电 硕 。 主 从 站 之 间 读 写 地 址 及 其 功能 见 表 4-4 
与 表 4-5， 主 站 程序 如 图 4-100 所 示 ， 从 站 程序 如 图 4-101 所 示 。 
























SMB130 是 专 为 PPI 通 信用 
的 特殊 继电器 字 节 , 将 数字 
2 送 进 去 就 决定 了 使 用 1 号 
通信 端口 进行 两 合 PLC 之 间 
的 通信 。 填 充 指令 是 用 来 
将 VW200 引 领 的 10 个 字 全 


SM0.1 V200.6 


— 


在 后 面 的 读 指令 的 TBL 处 已 明确 ， 是 由 
VB200 引 领 的 存储 完成 通信 任务 ， 各 有 
分 工 ，VB201 是 负责 指出 从 站 地 址 的 ， 
此 处 从 站 地 址 为 3。VD202 人 负责 指出 从 
哪里 读 从 站 的 数据 ， 现 在 是 从 MB1 开 始 








图 4-99 主 从 式 通信 欣 制 程序 梯形 图 
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据 长 度 ， 本 例 为 两 个 字 节 ， 这 两 个 字 节 在 
哪 ， 前 面 已 定好 是 从 站 的 MB1 和 MB2 


NETR 指 令 是 读 取 指 令 ， 由 谁 负责 谈 取 ， 本 
自 令 定 的 是 由 YB200 引 领 的 一 段 存储 域 负责 


由 从 站 读 取 到 主 站 的 数据 ， 上 自动 放 到 
VB207 之 后 的 字 节 里 ， 顺 序 排放 ， 现 在 
是 读 取 两 个 字 节 ， 第 一 个 字 节 的 放 到 
VB207 中 ， 第 二 个 字 节 的 放 到 VB208 中 ， 
如 是 3 个 字 节 ， 第 三 个 就 放 到 VB209 中 


SM0.1 V210.6 V210.5 


ーー ルト ーーーー イ トーーーーー7/ 


下 面 是 写 程序 段 ，VB211 负 责 指出 从 站 
的 地 址 仍然 是 3; VD212 负 责 指出 写 到 从 
站 的 首 个 字 节 ， 在 此 是 MB3， 本 例 需 写 
两 个 字 节 ， 第 二 个 是 MB4， 写 给 从 站 的 
数据 长 度 由 VB216 指 出 ; 主 站 的 MB3 过 
到 VB217 里 , MB4 送 到 VB218 里 , H EE 
执行 写 指令 ， 主 站 的 MB3 里 的 数据 就 送 
到 从 站 的 MB3 里 ， 主 站 的 MB4 里 的 数据 
就 送 到 从 站 的 MB4 里 ; NETW 是 写 指令 ， 
由 VB210 引 领 的 数据 表 ( 存 储 域 ) 负 责 完 





将 2 达到 VB206 的 目的 是 确定 读 取 从 站 的 数 


第 四 章 “工程 实例 
























图 4-99 主 从 式 通信 控制 程序 梯形 图 (2) 





表 4-4 主 站 读 出 从 站 数据 地 址 及 功能 






































从 站 地 址 功能 读 到 主 站 的 地 址 
I0. 5 从 站 上 行 减速 开关 M1.0 
M1. 1 从 站 在 第 一 层 M1. 1 
M1.2 从 站 在 第 二 层 M1.2 
M1.3 从 站 在 第 三 层 M1.3 
M1.4 从 站 在 第 四 层 M1.4 
M1.5 从 站 内 选 上 行 定 问 M1.5 
M1.6 从 站 内 选 下 行 定 问 M1.6 
10.6 从 站 下 行 减速 开关 M1.7 
M2.0 从 站 正在 上 行 M2.0 
M2. 1 从 站 正在 下 行 M2. 1 
M2. 4 从 站 门 已 关 好 M2. 4 
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表 4-5 主 站 写 给 从 站 数据 地 址 及 功能 











































主 站 地 址 功能 写 到 从 站 的 地 址 
M3.0 送 到 从 站 的 本 层 开门 信号 M3.0 
M3. 1 送 到 从 站 的 外 呼 上 行 定 向 M3. 1 
M3. 2 送 到 从 站 的 用 来 主 站 开门 的 信和 号 01.4 
M3. 3 送 到 从 站 的 用 来 主 站 关门 的 信号 Q1.5 
M3. 4 送 到 从 站 的 三 层 下 行 外 呼 灯 Q0.4 
M3.5 送 到 从 站 的 四 层 下 行 外 呼 灯 00.5 
M3. 6 使 从 站 上 行 运行 的 信号 M3.6 
M3.7 使 从 站 下 行 运行 的 信号 M3.7 
M4.5 送 到 从 站 的 外 呼 下 行 定 向 M4. 5 
M4.6 用 来 从 站 外 呼 上 行 停靠 的 信和 号 M4.6 
M4. 7 用 来 从 站 外 呼 下 行 停靠 的 信号 M4.7 
10.0 2 

—— MP) 闭合 电梯 钥匙 开关 ，10.0 闭 合 ， 
PLC 程 序 才 可 运行 工作 

— 跳 转 指令 
I1.5 M6.1 M8.0 M8.1 M0.1 

| / ヒ ーーーーー ル ーーーーー(  ) 


I1.6 M6.2 主 站 本 层 开 门 呼叫 以 及 
安全 触 板 开 门 、 按 下 按 
钮 开门 。 电 梯 停 在 某 层 ， 
按 下 这 一 层 的 外 呼 按 钮 
能 使 电梯 门 打开 ， 安 全 
触 板 是 指 安装 在 电梯 门 
口 的 一 个 可 动 触 板 ， 目 
前 更 多 的 是 在 此 安装 光 


に 
a 
村 


トー 
sg; 
° 
< 
CN 
し っ 


トー 
t 


" 


门 关 闭 过 程 中 如 果 又 有 
人 和 需 乘 电梯 用 身体 的 某 
12.2 一 部 位 触 碰 此 触 板 ， 连 
带 的 限 位 开关 动作 就 会 
这 使 电梯 门 停止 关闭 转 为 
打开 ， 再 有 就 是 轿 内 开 
w: 门 按钮 按 下 也 可 开门 
I1.5 M1.1 M2.0 M2.1 M3.0 
—— トー  ) 
I1.6 M1.2 
从 站 的 本 层 开门 呼叫 ,其 
11 7 中 的 M2.0 以 及 M2.1 分 别 是 
从 站 的 上 行 及 下 行 信号 ， 
作用 原理 同上 面 主 站 的 
I2.0 M1.3 
12.1 
2 M1.4 
ーーーーー 
MS8.0 M8.1 10.2 M0.4 10.3 M3.3 M3.2 
人 
MO0.1 开门 信号 应 在 门 区 范围 内 ，I0.2 闭 合 ， 电 梯 运 








| 行 后 要 开门 ， 本 层 开门 及 按 下 开门 按钮 都 要 开 
门 。 电 梯 运 行 后 的 开门 由 M8.0 与 M8.1 人 负责 
M3.2 


| 











图 4-100 主 站 程序 
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]0.5 T37 
IN  TON 门 开 到 极限 位 置 后 ，I0.5 闭 合 ， 
p sy 设 定 等 待 乘客 的 时 间 是 8s 
10.6 M3.3 M8.0 MS.1 MO0.1 MO0.4 
トー | トー | 个 一 一 一 /一 一 一 /一 一 一 ) 
コト 门 关 好 后 , M33 闭 合 ,关门 限 位 开关 10.6 也 闭合 
M0.4 闭 合 直 到 电梯 运行 或 本 层 有 开门 信号 
T37 M3.2 M0.4 M3.3 
一 一 + /—— kn  ) 
12.4 
-一 
M3.3 用 来 乘客 上 下 的 时 间 已 到 ，T37 闭 合 ; 或 按 下 关门 按钮 
= 12.4， 都 会 关门 ， 闫 门 到 位 后 M0.4 闭 合 断 开 M3.3 
リル 和 リト LS 门 关 好 后 M0.4 闭 合 ， 有 上 行 呼 梢 信 
Ss ロッ H 
/ MOORE 
/ R 此 值 就 停止 工作 ， 电 梯 制 动 器 各 wp. 
I 电 抱 住 电动 机 轴 
_ 人 ) 门 美好 后 M0 4 闭合 ,有 下 行 咯 榜 信号 
li 日 ， =, 
/ ( 1 ) M9.1 闭 合 ，[2.5 是 变频 器 零 速 信号 ， 
M0.4 D5 a M8. 下行 を 池宮 
トーーーー | ーー 一 (KR 此 值 就 停止 工作 ， 电 梯 制 动 器 线圈 得 
电 抱 住 电动 机 轴 
I0.0 M8.0 Q0.1 M9.2 M9.4 10.3 Q0.0 
| | | /| /| /| /| ( `) 
M8.1 Q0.0 M9.3 M9.5 10.4 


ーー ルーーーー ル ーーーー ル ーーーー ル ーー ) 


QO.0 变频 器 运行 信号 : 先 保证 电梯 钥 是 开关 已 打开 ,I0.0 闭 合 
| Q0.2 ”M8.0 闭 合 电梯 上 行 ; M8.1 闭 合 电梯 下 行 ，I0.3 及 I0.4 分 别 


) 是 上 下 行 终端 限 位 开关 ，Q0.0 闭 合 给 变频 器 第 5 端 信号 准备 

6 上 行 ，Q0.1 闭 合 给 变频 器 第 6 端 信号 准备 下 行 ，Q0.2 是 变频 
x 器 运行 速度 信号 。M9 .2 是 上 行内 选 停靠 信号 ，M9 3 是 下 行 
内 选 停 靠 信 号 ，M9.4 是 上 行 外 呼 停靠 信号 ，M9.5 是 下 行 外 








呼 停靠 信号 
SM0.0 1.6 IM1.2 
= wm 8 ) 

= eT 2、3 层 上 行 外 呼 灯 ， 外 呼 
灯 既 受 主 站 控制 又 受 从 站 
M1.3 M6.3 Q0.7 控制 。 其 中 ，Q0.5 是 2 层 外 
J 5 ) 呼 上 行灯 , Q0.7 是 3 屋外 呼 

上 行灯 





2 证 
一 一 一 一 
图 4-100” 主 站 程序 (2) 
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US Ni Q0.4 1 层 上 行 外 呼 灯 ， 只 要 电梯 没 在 1 层 ， 按 
オーーーー ル ーー て ) 下 1 层 外 呼 上 行 按钮 ，I1.5 闭 合 ， 主 站 1 
o04 层 继 电器 M6.1， 从 站 1 层 继电器 M1.1 
SM0.0 I1.7 M1.2 M6.2 Q0.6 
S$ ) 
1 
M2.1 M1.2 Q0.6 2、3 层 下 行 外 呼 灯 ， 
|| | | (R) 外 呼 灯 既 受 主 站 控制 
M8.1 M6.2 i O の _ 
トーーーーー M3.4 是 3 层 外 呼 下 行 灯 ， 
本 、 。 。 此 条 接 在 从 站 输出 点 上 


—s5 


12.2 M1.4 





M3.5 
E j “Ç ) 4 戻 外 呼 下行 灯 
M3.3 
|| 
ILI M6.1 M7 1 主 站 内 选 灯 ， 灯亮 意 味 此 信号 已 被 登记 ， 
一 一 一 | /—— ) 电梯 程序 会 按照 已 定 逻 辑 关 系 响 应 每 个 
信号 ，M7.1 是 1 层 内 选 信号 
M7.1 
一 一 | 
11.2 M6.2 M72 主 站 内 选 灯 ， 灯 亮 意 味 此 信号 已 被 登记 ， 
ルオ ーーーー( ) 电梯 程序 会 按照 已 定 逻 辑 关系 响应 每 个 
信号 ，M7.2 是 2 层 内 选 信 号 
M7.2 
一 一 | 
1 NN MM 主 站 内 选 灯 ， 灯 亮 意味 此 信号 已 被 登记 ， 
J 电梯 程序 会 按照 已 定 逻辑 关系 响应 每 个 
一 一 | 
11.4 M6.4 M74 US まき SS 
主 冰 内 选 打 ， 灯 亮 意味 此 信和 号 已 被 登记 ， 
/—— ) 电梯 程序 会 按照 已 定 逻 辑 关 系 响应 每 个 
人 信号 ，M7.4 是 4 层 内 选 信号 
M7.2 M6.2 M6.3 M6.4 M8.3 





ü H M M | J 
wm | 主 站 内 选 上 行 定向 信号 ，M7.2 闭 合 


说 明 2 层 有 内 选 呼 梯 信号 ， 此 时 只 要 
M7.4 电梯 没 在 2、3、4 层 ， 那 就 在 1 层 ， 


| 电梯 响应 此 信号 就 会 上 行 
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(00.5 M6.2 "A 3 M6.4 M0.4 M8.2 


トーーー ル 


~ 
— 








Q0.7 MS.1 に 
主 站 外 呼 上 行 定 向 : 2、3、4 层 
= 的 外 呼 上 行 信号 都 可 以 将 电梯 
M3.4 MS.3 M3.5 MS.1 呼叫 上 行 ， 还 有 3 层 的 外 呼 下 行 
9 トーーーーーー|/ / 信号 在 4 层 没有 任何 呼 梯 信号 时 
Mes Ms | 即 作 为 最 远 层 呼 梯 信 号 ， 也 可 将 
电梯 呼叫 上 来 
ws sü M1.4 M5.0 M5.5 M10.2 M3.1 
ルー ゴーーー ル ーーー ル ーーー ル ーー ) 
"s 从 站 外 呼 上 行 定向 : 2、3、4 层 的 


外 呼 上 行 信号 都 可 以 将 电梯 呼叫 
M3 ーー 38 A 上 行 ， 还 有 3 层 的 外 呼 下 行 信 号 在 
7 x 4 层 没 有 任何 呼 梯 信号 时 即 作为 最 

远 层 呼 梯 信 号 ， 也 可 将 电梯 呼叫 上 来 








M3.4 M7.4 M3.5 
M7 3 M3.4 M3.5 Q0.7 M86 ” 当 3 层 、4 层 没有 呼 梯 
] 上 /| コル / /| / ( ) 信号 ,2 层 的 外 呼 信号 
M8.2 M9.0 即 作为 最 远 层 呼叫 信和 号， 
トーーー( ) 主 站 外 呼 、 内 逃 上 行 定 向 使 电梯 上 行 
M8.3 
トー| 
M8.6 
M3.1 M3.6 
) 从 站 外 呼 、 内 选 上 行 定 向 
M1.5 
M3.4 M6.3 M6.2 M6.1 M0.4 M8.4 


—— / 
Q0.6 M10.6 
ーー 


主 藻 外 呼 下行 定 同 : 1、2、3 层 
的 外 呼 上 行 信号 都 可 以 将 电梯 

















Q0.4 M10.1 M10.5 M10.6 呼叫 下 行 ， 还 有 2 层 的 外 呼 上 行 
| | /| /| /| i s 
0.4 y x UD = ` = = H 
iP に 将 电梯 呼叫 下 来 
M3 4 M1.3 M12 M1.1 M10.2 4 3 











ーー ル オーーーM ル ーー ゴーー ル ーーー ル ーー ルト ーー ) 
Q0.6 M10.3 从 站 外 呼 下 行 定向 : 1、2、3 层 的 外 呼 上 行 信号 都 可 以 将 
一 一 





/ 电梯 呼叫 下 行 ， 还 有 2 层 的 外 呼 上 行 信号 在 1 层 没有 任何 呼 梯 
o04 a a 信号 时 即 作为 最 远 层 呼 梯 售 号， 也 可 将 电梯 呼叫 下 来 
|| I/ I/ 
M7.3 M6.3 M6.2 M6.1 M8.5 
——— 4 N= 主 站 电梯 下 行内 选 定向 ， 从 4 楼 
M7.2 乘 梯 可 以 在 轿 内 选 定 需 去 的 楼 层 
IM7.1 
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Q 


IMS.4 M9.1 


SM0.0 M6.1 


M6.4 















































0.7 Q0.4 Q0.5 Q0.6 M7.1 M7.2 M9. 
NN 





主 站 轿 厅 位置 与 从 站 轿 厢 位置 
状态 组 合 ， 共 有 16 组 组 合 ， 本 例 
使 用 了 13 组 。 当 主 站 电梯 处 在 静 
态 1 层 时 ，M6.1 闭 合 ， 从 站 有 4 种 
可 能 ， 同 样 ， 主 站 处 在 2? 层 、3 层 、 
4 层 时 ， 从 站 又 各 自 有 4 种 可 能 





) 


主 站 当 1 层 、2 层 没有 呼 梯 信 号 ，3 层 的 外 呼 信号 即 作 为 最 远 层 呼 叫 信号 ， 使 电梯 下 行 
主 站 外 呼 、 内 选 下 行 定 向 


图 4-100” 主 站 


第 四 章 “工程 实例 





M4.5 M3 7 
u ) 从 站 外 呼 . 内 选 下行 定 
向 , M3.7 作 为 从 站 的 下 行 
M1.6 起 动 信号 将 写 到 从 站 中 





















7 段 数码 管 计数 用 计数 器 C1, 上 行 时 遇 上 41PV 
行 减速 开关 10.7 增 计数 ,下 行 时 遇 下 行 减 

速 开 关 I1.0 减 计数 ,在 基站 用 下 行 强迫 换 

3M0.1 速 开 关 10.4 及 1 层 继电器 M6.1 强 迫 复位 














当 C1 为 0 时 , M6.1 置 
位 ,7 段 数码 管 显示 1 


当 C1 为 1 时 , M6.2 置 
位 ,7 段 数码 管 显 示 2 





当 C1 为 2 时 , M6.3 置 
位 ,7 段 数码 管 显 示 3 
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当 C1 为 3 时 , M6.4 置 
位 ,7 段 数码 管 显 示 4 




















MS.1 M7.2 M6.2 MS8.0 10.7 M9.2 
/ ーーーーーーー トーーーーー EP S ) 
1 
M7.3 M6.3 内 选 停靠 程序 段 , 当 电梯 上 行 运行 
ーー | 到 某 层 ,正好 该 层 有 内 选 信 号 就 可 
使 电梯 减速 停靠 ,减速 开关 为 10.7 
M7.4 M6.4 
ーーーーーーー 
MS8.0 M9.2 
/——— R ) 
1 
MS8.0 M7.1 M6.1 MS8.1 11.0 M9.3 
/| | | | | | | | | P| ( S) 
1 
M7.2 M6.2 内 选 停靠 程序 段 , 当 电 梯 下 行 运行 
—— 到 某 层 ,正好 该 层 有 内 选 信号 就 可 
使 电梯 减速 停靠 ,减速 开关 为 11.0 
M7.3 M6.3 
—— 
M8.1 M9.3 
/ ( R ) 
1 
MS.1 Q0.5 M6.2 MS8.0 10.7 M9.4 
/ トーーーーー P S ) 
1 
MS.6 
主 站 外 呼 停靠 程序 段 , 当 电梯 上 行 运行 
007 M6 3 到 某 层 , 正 好 该 层 有 外 呼 顺 向 截 梯 信和 号 
就 可 使 电梯 减速 停靠 , 减速 开关 为 10.7， 
如 果 该 层 为 最 远 层 呼叫 , 道 向 截 梯 信号 
也 可 使 电梯 减速 停靠 
M3.5 M6.4 
ーー 
MS.0 M9.4 
/—— R ) 
1 
图 4-100 


j 
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M8.0 Q0.4 M6.1 M9.5 
/ — + 3 ) 
Q0.6 M6.2 


主 站 外 呼 停靠 程序 段 ， 当 电梯 下 行 和 运 
行 到 茶 层 ， 正 好 该 层 有 外 呼 顺 癌 截 梯 














À 信号 就 可 人 电梯 减速 停靠 ， 减 速 开关 
| | 1.0， 如 果 该 层 为 最 远 康 呼 叫 ， 通 向 
. s. MSP a iya k Pe 
M9.6 
M8.1 M9.5 
/———( R ) 
M2.1 Q0.5 M1.2 M4.6 
/ コビーー ゴ コト ーーーp レ ーー て ) 
M8.6 
: 1.3 行 9 
N 中 人 
MRa lO S SEE ul, Tm 
M82 该 层 为 最 远 层 呼叫 ， 道 向 截 梯 信 号 也 
可 使 电梯 减速 停靠 
M3.5 M1]1.4 
一 一 一 
M2.0 M4.6 
(RR) 
M2.0 Q0.4 M1.1 M2.1 M1.7 M4.7 
/ | ーー ーー トーー( 5 ) 
(J0.6 M1.2 
从 站 外 呼 停靠 程序 段 ， 当 电梯 下 行 运 
行 到 某 层 ， 正 好 该 层 有 外 呼 顺 向 截 梯 
信号 就 可 使 电梯 减速 停靠 ， 从 站 下 行 


减速 开关 10.6 送 到 主 站 用 MI1.7, 如 果 访 


M3.4 に 层 为 最 远 层 呼叫 ， 逆 向 截 梯 信 号 也 可 
使 电梯 减速 停靠 
M9.6 
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I1.6 2 

—— MP) 闭合 从 站 电梯 钥匙 开关 ，I1.6 闭 合 ，PLC 程 序 才 可 运行 工作 

2 

LBL 跳 转 指令 
M3.0 M2.0 M2.1 MO0 1 

/一 一 HH/ 一 一 ) ”M3.0 是 来 自主 站 的 开门 呼 

前 叫 以 及 安全 触 板 开门 11.5、 

| 按 下 按钮 开门 10.7 

[0.7 
M2.0 M2.1 10.0 M2.4 10.3 Q1.7 Q1.6 
/ ーーーーーー ル ーーーーーー ル ーーーーーー ル トーーーー( J 





开门 信号 应 在 门 区 范围 内 ，I0.0 闭 合 ， 电 
梯 和 运行 后 要 开门 ， 本 层 开门 及 按 下 开门 

















Q1.6 按钮 都 要 开门 
10.3 T37 
IN TON 门 开 到 极限 位 置 后 ，I0.3 闭 合 ， 
设 定 等 待 乘客 的 时 间 是 8s 
80 PT 100ms 
T37 Q1.6 M2.4 Q1.7 
| j J] 
I1.0 用 来 乗 客 上 下 的 時 同 巳 到 政 接 
下 关门 按钮 ， 都 会 关门 ， 关 门 
到 位 后 M2.4 闭 合 断 开 Q1.7。 
Q1.7 
4 Q1.7 M2.0 M2.1 M0.1 M2 4 
| | /| MM MM ( `) 
M2.4 门 关 好 后 ，M2.4 闭 合 直 到 电梯 运行 或 本 层 有 开门 信号 
I1.6 M3.2 Q1.4 
— 主 站 开门 M3.2 以 及 关门 M3.3,3 


3 呼 灯 M3.5 都 是 从 主 站 写 到 从 站 
= 的 。 从 站 上 行 减速 开关 I0.5 及 下 
行 减速 开关 I0.6 状 态 是 送 到 主 站 
| ) 的 信号 




















图 4-101 
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M2.1 M2.4 M3.6 11.7 M2.0 Ne 
“、 门 关 好 后 M2.4 闭 合 ， 有 来 自 于 主 站 的 
トー ザル (5 》 上 行 呼 梯 信 号 ，M3 6 闭合 ，T1 7 是 变频 
M24 Mo0 是 指 变 所 器 企 此 全 浙 罕 由 工作 ， 电 杭 
xÉ HS yil 0 E J 沙 に 3 工 》 
ーーー ゴト ーー 制动器 线圈 得 电 抱 住 电动 机 机 
M2.0 M2.4 M2.1 ” 门 关 好 后 M2.4 闭 合 ， 有 来 自 于 主 站 的 
J トト S ) 下 行 呼 梯 信 号 M3.7 闭 合 ，11.7 是 变频 
M2.1 是 指 变频 器 在 此 值 就 停止 工作 ， 电 本 
ーーー ゴ ーー で ) 制动器 线圈 得 电 抱 住 电动 机 轴 
I1.6 Q0.1 M9.2 M4.6 10.1 
j ey i / a 
M2.1 Q0.0 M9.3 


人 一 人 一生 一 


Go0 00.2 变频 器 运行 信号 ; 先 保证 电梯 钥匙 开关 已 打开 ，I1.6 闭 合 ，M2.0 闭 
|| (2 合 电梯 上 行 ; M2.1 闭 合 电梯 下 行 ，I0.1 及 10.2 分 别 是 上 下 行 终端 限 

位 开关 ，Q0.0 闭 合 给 变频 器 第 5 端 信号 准备 上 行 ，Q0.1 闭 合 给 变频 
器 第 6 庙 信 号 准备 下 行 ，Q0.2 是 变频 器 运行 速度 信号 。M9.2 是 上 行 





























Q0.1 
| 内 选 停靠 信号 ，M9.3 是 下 行内 选 停靠 信号 ，M4.6 是 来 自主 站 的 上 
行 外 呼 停靠 信号 ，M4.7 是 来 自主 站 的 下 行 外 呼 停靠 信号 
M3.6 Q0.0 Q1.2 
ーーーー バ ) ”电梯 上 行 指 示 灯 Q1.2， 只 定好 
方向 没有 运行 时 “入” 灯 点 
e 0) u ë, 指示 有 上 行 定 向 。 JF 
行 时 “和 A” 灯 闪 亮 ; 下行 指示 
u Qa 灯 Q1.3， 只 定好 方向 没有 运行 
x / s... 時 “V” 灯 点 亮 , 指示 有 下 行 
ーーーー 定向 ， 开 始 运行 时 “V” 灯 内 
Q0.1 SM0 5 
w || 
I1.1 M1.1 Q0.6 SN 本 EN 
从 站 内 选 灯 ， 灯 亮 意 味 此 信号 已 被 登 
/ ( ) 记 ， 电 梯 程 序 会 按照 已 定 逻 辑 关系 响 
006 应 每 个 信号 ，Q0.6 是 1 层 内 选 信 号 
ーー 
2 M1.2 Q0.7 从 站 内 选 杂 ， 灯 亮 意 味 此 信号 已 被 登 
ーー /—— ) 记 ， 电 梯 程 序 会 按照 已 定 逻辑 关系 响 
有 应 每 个 信号 ，Q0.7 是 2 层 内 选 信 号 
ーー 
站 コル QO 从 站 内 选 条 ,灯亮 意 味 此 信号 已 被 登 
| J, t Ry 22 a EL 3248 Ze nl 
a 应 每 个 信号 ，Q1.0 是 3 层 内 选 信号 
ーー 
oe コル (CH1、 从 站 内 选 灯 ， 灯 亮 意味 此 信号 已 被 人 
记 ， 电 梯 程 序 会 按照 已 定 逻 辑 关 系 响 
s. 应 每 个 信号 ，Q1.1 是 4 层 内 选 信 号 
从 站 程序 
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M1.2 M1.3 M1.4 M1.5 
/ ーー  ) 从 站 内 选 上 行 定向 信号 ，Q0.7 闭 
合 说 明 2 层 有 内 选 呼 梯 信 和 号， 此 时 
只 要 电梯 没 在 2、3、4 层 ， 那 就 在 
1 层 ， 电 梯 响应 此 信号 就 会 上 行 











M1.3 I 
/ コル コル 必 ”从 站 内 选 下 行 定向 信号 ，Q1.0 闭 
合 说 明 3 层 有 内 选 呼 梯 信 号 ， 此 时 
> 只 要 电梯 没 在 3、2、1 层 ， 那 就 在 
4 层 ， 电 梯 响 应 此 信号 就 会 下 行 
M2.0 Cl 
—— PPF 





7 段 数码 管 计数 用 计数 器 C1， 上 行 时 遇 上 44PV 
行 减 速 开 关 I0.5 增 计数 ， 下 行 时 遇 下行 减 

速 开关 I0.6 减 计数 ， 在 基站 用 下 行 强迫 换 

速 开 关 I0.2 及 1 层 继电器 M1.1 强 迫 复位 


I—— P S ) 当 C1 为 0 时 ，M1.1 置 
位 ，7 段 数码 管 显示 1 


I——— P S ) 当 C1 为 1 时 ，M1.2 置 
l 位 ，7 段 数码 管 显示 2 


I s: Š ) 当 C1 为 2 时，MI1.3 置 
| 位 ，7 段 数码 管 显示 3 





图 4-101 ”从 站 程序 〈 续 ) 
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Cl 1.4 
| =| | P| ( S) 当 C1 为 3 时 ，M1.4 置 位 ，7 
3 1 段 数码 管 显示 4 
M1.1 
R ) 
う 
l Q0.7 M1.2 M2 0 10.5 M9.2 
/ — —rTn I トーーーーー — r à) 
Q1.0 M1.3 
トーーーーー トーーー 内 选 停靠 程序 段 ， 当 电梯 上 行 运行 
到 某 层 ， 正 好 该 层 有 内 选 信号 就 可 
使 电梯 减速 停靠 ， 减 速 开关 为 I0.5 
| 
M2.0 M9.2 
/ R ) 
1 
M2.0 Q0.6 M1.1 M2.1 10.6 M9.3 
— —— —= J=— —— p ( 
Q0.7 M1.2 
内 选 停靠 程序 段 ， 当 电梯 下 行 运行 
1. 和 到 某 层 ， 正 好 该 层 有 内 选 信 号 就 可 
] | i. 使 电梯 减速 停靠 ， 减 速 开关 为 10.6 
| 
M2.1 M9.3 
R ) 
1 
图 4-101 ”从 站 程序 (2) 
a ~ Ë ロッ 月 >< TE x 
实例 十 用 组 态 王 监控 食品 高 温 杀 菌 过 程 
1. 工作 原理 





食品 高 温 杀 茵 过程 就 像 在 家 里 用 高 压 锅 做 饭 ， 镀 头 食品 的 杀菌 温度 一 般 是 121C , 到 送 
此 温度 后 就 开始 恒温 运行 。 温 度 低 于 此 值 达 不 到 灭 菌 效果 ， 温 度 高 于 此 值 又 会 出 现 焦 类 变色 
影响 质量 。 

肉 类 镀 头 食品 控 温 要 求 较 严 格 ， 要 采用 PID 跟随 控制 ， 软 包装 类 镀 头 食品 控 温 不 像 肉 
类 那样 严格 ， 所 以 采用 数字 量 控 制 ， 也 就 是 说 ， 控 温 阀 门 不 需 控制 开 度 ， 只 有 通 、 断 两 个 状 
态 。 本 例 控 温 采用 后 者 ， 即 数字 量 控 温 。 

现场 有 两 个 色 体 ， 分 上 下 两 层 放 置 ， 上 铅 是 用 来 储 水 的 ,下 色 是 处 理 钠 ( 也 即 系 菌 
锥 )， 用 一 个 金属 框架 作 支 撑 ， 在 这 个 生产 设备 上 有 各 种 管道 ， 通 过 的 介质 有 水 、 水 燕 气 、 
空气 ， 管 道 与 饶 体 可 靠 连接 。 第 一 次 杀菌 开始 时 ， 先 给 上 饶 加 水 ， 再 用 水 蒸气 给 水 加 温 到 设 
置 的 温度 ， 把 软包装 食品 投入 到 下 色 ， 关 好 门 ， 然 后 把 上 鳞 的 水 放下 来 ， 再 按 要 求 把 水 温 提 
高 到 应 有 的 温度 、 压 力也 达到 应 有 的 压力 值 ， 接 下 来 是 恒温 恒 压 ， 后 面 是 降温 降 压 ， 延 时 冷 
却 直 到 结 

现 要 求 用 S7-200 PLC 控制 整个 杀菌 过 程 ， 编 写 控 制程 序 ， 制作 组 态 王 监控 画面 ， 监 控 
整个 杀菌 过 程 。 
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杀菌 恒温 温度 121C , 恒温 20min, Fd (也 即 储 水 钠 ) 温度 为 95C， 处 理 钢 内 压力 为 
1. 4MPa 恒 压 。 

开始 工作 时 ， 按 下 起 动 按 钮 ， 给 上 会 加 水 ， 当 水 位 达到 设 定 线 时 ,停止 加 水 ， 开 始 加 
温 ， 打 开 管 道上 的 上 铅 排 气 疯 ， 使 色 内 与 空气 同 奈 。 当 温度 达到 80%C 时 ， 关 闭 排 气 交 ,使 
缸 体 内 的 压力 不 再 是 常 压 ， 在 继续 升温 的 过 程 中 如 缸 内 压力 超过 1.2MPa， 还 要 打开 排 气 阀 
放 気 , 当 温度 送 色 905 SC 时 ， 停 止 加 温 。 此 时 ， 下 缸 内 应 已 将 食品 放 好 并 已 关 好 门 ， 将 上 钒 
的 水 放下 来 ， 待 水 位 达到 应 有 位 置 时 ， 停 止 放 水 ， 关 闭 相 关 了 阀门 。 接 下 来 是 给 下 饶 加 热 直到 
121C, ， 加 温 与 恒温 期 间 要 求 恒 压 1.4MPa， 超 过 应 打开 排 气 阅 ， 过 低 应 打开 加 压 阅 ， 直 到 恒 
温 结 束 加 水 冷却 ， 待 冷却 计时 结束 后 ， 整 个 杀菌 过 程 即 告 结束 。 杀 菌 设 备 示 意图 如 图 4-102 
所 示 。 


























排 气 阀 ・ 
加 压 阀 








液 位 计 


上 彝 茹 汽 阀 给 水 阀 


排 气 阀 一- PS 
加 压 阀 一 ~ Pd 






mm 





图 4-102 杀菌 设备 示意 图 








2. 控制 要 求 

(1) 储 水 铅 给 水 

按 下 起 动 按钮 ， 水 人 录 运 行 ， 给 水 阀 、 交 2、 上 色 排 气 阐 打开 ， 开 始 给 储 水 饶 注 水 ， 当 液 
位 达到 上 会 B 液 位 时 ， 关 闭 给 水 闪 、 峰 2 及 水 条 ， 注 水 停止 ， 进 入 下 一 个 控制 过 程 ， 此 时 
睦 的 排気 岡 没有 共 団 。 

(2) 储 水 饶 升 温 

此 时 上 鳃 兹 汽 阁 打开， 对 此 进行 加 热 ， 当 上 生 温 度 达 到 85% bf, BHEE CB. IH e 
内 气压 与 外 界 第 压 隅 开 。 继 续 升 温 到 设 定 值 时 ， 茹 汽 六 关闭 ， 储 水 馈 注 水 升温 过 程 完毕 ， 系 
统 目 动 进入 下 一 个 工作 环节 。 

在 储 水 同 工 作 过 程 中 特别 要 注音 的 是 一 开始 的 排 气 ， 即 上 铅 排 气 阀 在 蒸汽 进入 到 储 水 馈 
之 前 就 要 打开 ， 这 样 会 使 进来 的 兹 汽 得 到 流通 ， 从 而 使 温度 迅速 升 高 。 

在 上 、 下 鲜 的 钱 体 上 都 有 热电 阻 探 和 人 饶 内 感 测 温度 ， 再 经 变 送 硕 变 成 电信 和 号 送 到 控制 仪 
224 
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表 ， 在 仪表 上 设 定 上 限 值 及 下 限 值 ; 压力 值 的 控制 是 靠 压 力 传 感 吉 、 变 送 稻 、 仪 表 ， 仪 表 上 
也 可 设 定 上 限 值 及 下 限 值 。 本 例 把 这 些 探测 环节 都 集中 到 仪表 上 ， 用 仪表 上 的 上 限 值 及 下 限 
值 作为 输入 信号 来 考虑 。 

L BJ C 液 位 是 报警 信号 (本 例 不 考虑 ) , 正常 情況 下 液 位 在 B 液 位 附 近 。 

(3) 杀 阔 铅 初 加 压 

在 上 鳞 的 水 注入 下 铅 之 前 还 有 一 个 初 加 压 环节 ， 开 启 下 色 的 加 压 交 ， 给 已 装 入 小 包装 食 
癌 的 下 钠 加 压 ， 目 的 是 当 上 铅 水 注入 时 缓冲 进 水 速度 ， 在 控制 压力 的 管道 上 有 水 银 触 点 ， 用 
它 控制 初 加 压力 值 。 

(4) 杀菌 钠 给 水 

当下 镀 初 加 压 结 束 后 ， 阀 2、 阀 3 及 连接 阀 打 开 ， 将 储 水 负 的 热 水 注入 杀菌 钠 ， 当 水 位 
到 D 液 位 时 ， 注 水 结束 ， 进 入 杀菌 升温 及 恒温 环 市 。 

(5) 杀菌 铅 升 温 及 恒温 

注水 结束 后 ， 连 接 闪 、 阀 3、 闪 535、 循环 条 、 下 饶 莱 汽 交 开局， 杀 瑚 饶 继 续 升 温 ， 当 达 
到 设 定 的 杀 兰 温度 后 ， 仪 表 上 的 上 限 值 给 出 信号 ， 停 止 加 温 开 始 恒温 ， 人 恒温 的 时 间 因 食品 而 
异 ， 本 例假 设 20min。 在 恒温 段 如 温度 又 低 干 下限 値 蒸 汽 剛 重 新 打 井 , 如 此 模式 使 温度 控 制 
在 希望 值 上 。 人 恒温 到 设 定时 间 后 ， 进 入 到 热 水 置 换 (回收 ) 歩 。 

(6) 杀菌 馈 进 行 置 换 或 回收 

置换 是 指 冷 却 水 从 杀菌 钠 的 下 面 进入 将 恒温 时 用 的 热 水 推 到 上 色 中 去 ， 而 回收 是 指 先 将 
恒温 用 过 的 热 水 抽 到 上 鲍 中 去 ， 然 后 在 杀菌 铅 中 注入 冷却 水 。 本 例 用 置换 方式 ， 上 铅 排 气 
阅 、 加 压 立 、 连 接 阅 、 阀 1、 阀 3、 阀 4、 给 水 阅 、 水 有 录 、 循 环 泵 打开 ， 进 入 置换 工序 。 当 
Fa k dyis B 液 位 时 ， 停 止 给 水 ， 程 序 进 入 冷却 计时 工序 。 

(7) 杀菌 铅 冷 却 计时 

上 鍋 排気 岡 、 上 鐘 加 庄内 、 逢 接 内 、 循 下 胡 3. BR S TPJF, Lj BugfE OR K HER 
都 打开 并 不 是 和 目 始 至 终 ， 只 是 在 这 个 环节 应 有 打开 工作 的 可 能 ， 上 有 具体 是 谁 工 作 还 要 看 某 一 瞬 
时 的 压力 ， 也 就 是 说 ， 在 这 个 环节 应 该 保持 恒 压 ， 超 压 了 就 要 打开 排 气 闪 放 和 气 ; 压力 太 低 了 
就 要 打开 如 压 阀 加 压 。 同 样 ， 前 面 的 恒温 段 也 是 这 个 原理 。 当 达到 设 定 时 间 后 ,冷却 段 结 
束 ， 转 和 信 下 一 步 。 

(8) 杀 苦 饶 排 液 

下 鳞 排 液 疼 、 下 铅 加 压 了 将 开启 ， 下 鲍 加 压 阀 工作 是 有 条 件 的 ， 条 件 是 每 隅 一 段 时 间 就 要 
工作 20s, 目的 是 加 快 排 液 进度 。 当 液 面 低 于 下 液 面 后 再 延 時 20s， 也 即 等 待 液体 全 部 排出 ， 
关闭 所 有 阀门 ， 全 部 工作 结束 。 但 此 时 还 要 打开 下 铅 的 空气 导入 ,使 得 铅 内 是 和 常 压 便 于 打开 
下 饶 的 门 。 整 个 杀菌 过 程 结束 ， 按 下 停止 按钮 。 

3. PLC 的 レ O 分 配 

本 例 的 PLC 程序 并 不 复杂 ， 难 点 在 组 态 王 画 面 制作 上 。 网 4-103 所 示 是 PLC 的 1⁄O 接 
线 图 。 

4. 组 态 王 画面 制作 

关于 Kingview 组 态 王 软件 在 本 章 的 例 七 中 做 过 介绍 其 最 初 的 几 步 通用 设置 详 见 图 
4-48~ 图 4-60， 这 里 不 再 重复 。 本 例 的 设置 侧重 于 液体 液 面 的 变化 、 时 间 的 变化 以 及 温度 值 
的 变化 。 
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IM] ETN! DC24V ° 
1M 1L 
起 动 按钮 [oo S7—200 PLC [on se “KI OK At) 
停止 按钮 外 一 a sus us | kasus 
kl B 液 位 开关 ーーー I le 储 水 饶 排 气 阀 
Oku A 液 位 开关 ターー GO (B 2K' SEE 8] 
处 理 铅 D 液 位 开关 Ip LE 
PBB E 液 位 开关 ーーー I 10.5 La ® | 处 理 铅 燕 汽 闪 
处 理 负 门 开关 る | 10.6 Q0.5 larxy | AFRIBE HE2 CPJ 
处 理 饶 初 加 压 开关 | 107 Lee zo 处 理 能 加 压 闪 
储 水 钠 压 力 阅 开 关 | lw EO 处 理 包 空气 导入 
jk iH BJ: ee | | 一 @-| 连接 六 
处 1 I1.2 3L 
+ Ü m Q W 
人 水 明度 表 電 に MSTSW| | i14 Q12 2 
x mm | J 3 (35632) 
处 理 负 温 度 表 开关 SD nn | QI4 賠 4 
处 理 镶 恒温 计时 开关 [一 s uui | ms 
AE BEBE SJH-DOT 3 ae okk 
lg JE J FEIRJF2: E spxy| 12.0 Q1.7 ぐー 处 理 饶 排 液 阔 
处 理 铅 压 力 下 限 开关 ss ll 
储 水 钠 温 度 下 限 开关 hn | p2 | 
处 理 铅 温 度 下 限 开关 Ip: 
”一 220V 电源 


图 4-103 PLC 的 L/O 接线 图 

















通用 设置 完成 后 ， 在 工程 目录 显示 区 单 击 “ 数 据 词 典 ” 进 行 各 种 变量 的 设置 ， 界 面 如 
图 4-61 所 示 。 本 例 的 开关 量 输出 都 是 阀 体 ， 共 计 16 个 ， 占 用 了 主机 上 的 全 部 点 位 ， 它 们 的 
定义 变量 设置 内 容 都 一 样 ， 如 图 4-63 所 示 。 本 例 的 模拟 量 输出 有 上 会 水 位 、 上 镀 水 温 、 下 
钠 水 位 、 下 鳞 水 温 、 杀 茵 时间、 冷却 时 间 ， 在 进行 变量 定义 时 需要 与 PLC 的 数据 变量 存储 
器 (V) 建立 对 应 关系 ,设置 上 镀 水 位 与 VW10 对 应 ;， 上饶 水 温 与 VW12 对 应 ; 下 鐘 水位 与 
VW14 对 应 ; 下 鳃 水 温 与 VW16 对 应 ; 杀 阔 时间 与 VW18 对 应 ; 冷却 时 间 与 VW20 对 应 。 要 
求 在 加 水 工作 有 段 钠 内 水 位 应 有 上 下 变化 ， 加 温 工 作 段 应 有 温度 变化 数字 显示 ， 计 时 时 间 段 应 
有 时 间 的 变化 显示 。 变 量 定义 设置 如 图 4-104 所 示 。 

(1) 上 饶 水 位 的 动态 设置 

在 图 库 中 选择 打开 网 库 ， 并 在 岁 库 中 选择 反应 需 , 选 一 款 适 合 本 控制 系统 的 ， 双 击 后 拖 
到 设计 界面 ， 如 图 4-105 所 示 。 拖 到 界面 认为 合适 的 地 方 ， 然 后 双击 反应 器 出 现 如 图 4-106 
所 示 ? c EAP. M@VN S seM 6. 、 反 方 液体 変化 的 填 充 顔色 2 
显示 的 输出 值 颜 色 ， 还 有 液 面 上 下 浮动 的 范围 也 就 是 占据 百分比 ， 本 例 选 择 100%, 最大 偵 
选择 32000， 因 为 此 值 与 PLC 的 VW10 对 应 ， 最 大 可 存储 市 符号 数据 32767。 以 此 反应 需 作 
为 上 饶 。 
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W EE k r I70 整 型 21 食品 杀菌 Yin 

Wu EE Om I70 整 型 22 食品 杀菌 V12 

只 FE r I70 整 型 23 货品 杀菌 V14 

名 下 鳞 水 温 I70 整 型 24 食品 杀菌 VY16 

tC 23% Ba Bi [Bl I70 整 型 25 fr ins V18 

ap >D [8] I70 整 型 26 食品 杀菌 Ven 

Cp 53 Es) TL 27 食品 杀菌 Q0.0 
Cy tH l LID 离散 28 食品 杀菌 DU. 1 
ty kë KREHE = Ez] I/DET EY 29 食品 葵 菌 nD. 2 
t kë KRE ni sl I/DBET EY 30 fr imas EH gn.3 
a SEE Es Tn 高 散 31 fr ninas El Q0. 4 
只 处 理 鳞 排 气 韶 DU 高 散 32 食品 茶 菌 Q0.5 
Wy pEaBREIIPE isi L/UBT EY 33 食品 茶 菌 Q0.B 
只 papas = E 2, I 离散 34 食品 茶 苗 HI. 
p Est IE ILD 离散 35 食品 杀菌 1.n 
村内 1 ILD 离散 36 食品 淋菌 1.1 
pb sz LD 离散 37 食品 葵 菌 Q1.2 
p B] LD 离散 38 售 品 杀菌 1.3 
半周 4 ISL BT 39 食品 杀菌 1.4 
ep ss L/OBLEY 40 食品 杀菌 1.5 
ay Rak REHERS sl LD 离散 41 食品 杀菌 Ql1.8 
o #sF3EBREHHRE sl LD 离散 42 食品 和 杀菌 1.T 
谨 记 控制 按钮 Tn 高 部 43 食品 茶 菌 M1.n 
y 停止 接 冊 LD 离散 44 食品 杀菌 M1.1 
只 十 位 LD 离散 45 食品 杀菌 M1.g 
teh I70 离 前 46 货品 杀菌 M1.3 
Teh I70 离 前 47 货品 杀菌 M1. 4 
b nis br ILD 离散 48 食品 杀菌 M1.5 
C Fit r ILD 离散 49 食品 苯 菌 N1.B 








E: 图 库 管 理 器 
立件 编辑 





军委 3 N 9 9 T 79 














图 4-105 选择 反应 器 





(2) 上 饶 水 温 的 动态 设置 
先 制作 一 个 圆 角 矩形 框 ， 此 框 不 用 动画 连接 ， 在 框 里 面 制 作文 本 ， 输 入 三 个 0， 然 后 双 
击 这 三 个 0 弹出 动画 连接 ， 如 图 4-107 所 示 。 在 图 4-107 中 有 很 多 动画 连接 选项 ， 在 “ 值 输 











”选项 柱 有 三 个 选项 ， 选 定 模 拟 值 输出 ， 单 击 后 弹出 图 4-108 所 示 的 选项 框 ， 在 这 里 确定 
变量 连接 、 输 出 格式 等 。 
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填充 背 县 颜色 : | —— | 
输出 值 颜色 


占据 百分比 : “所 一 


占据 自 劳 比 : 100 








图 4-106 Pë k du W. zS BJ D Pr 





动画 连接 | | 
二 208 上 114 高度 SPF 39 










= 水 平移 动 | 


= 3 E ah 









椒 限 保护 动画 连接 
蛋 摘 示 


[  — WB 30 a. 








ly ”模拟 值 输出 | 
厂 ” 离散 值 输出 | 厂 高 散 值 输入 | 
「 ” 字符 审 输出 三 字符 串 输入 . 画 按 性 时 | nnn == 


特殊 igrah qn >. 


se 
ビ EN | _ ie | ] [° ctrl [` shift = | 
ms j Tr. | ws: [o se: | 


Bae | 
图 4-107 文本 的 动画 连接 选择 

















选择 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 退出 对 话 框 ， 这 样 就 完成 了 “上 鳞 水 温 ” 数 字 显 示 的 设 定 。 
用 同样 方法 设 定 下 饶 水 温 的 显示 、 杀 菌 时 间 的 显示 、 冷 却 时 间 的 显示 。 下 饶 水 位 的 设 定 可 参 
考 上 鱼水 位 的 设 定 步 台 c。 应 用 程序 命令 语言 如 图 4-109 所 示 。 

什么 时 候 应 用 程序 命令 语言 呢 ? 连续 变化 量 不 需要 ， 因 为 连续 变化 量 都 是 与 PLC 的 变 
量 存储 器 (V) 对 应 ， 只 要 V 里 面 的 数据 变化 ， 画 面 上 的 量 值 就 跟着 变化 ， 不 管 是 数据 、 液 
面 还 是 滑动 杆 都 会 随 之 而 动 。 凡 是 在 画面 上 显示 的 数字 量 也 就 是 离散 值 需 要 应 用 程序 命令 语 
言 ， 如 某 个 环节 哪 费 灯亮 、 哪 个 准 动 作 都 要 编写 命令 语言 ， 命 令 语言 有 自己 的 规定 格式 ， 编 
写 后 单 击 确认 者 能 退出 ， 则 说 明 编 写 没 有 错误 ， 大 有 问题 就 会 指出 错 在 哪儿 ， 直 到 错误 的 地 
方 都 改 完 才 可 退出 。 控 制 系统 的 工作 画面 如 图 4-110 所 示 。 
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动画 连接 | 
对 象 尖 型 : 立志 # 208 上 1id 高度 g4 sr 39 
L.L.I 


对 加 名称 : 回 aph23035 提示 立 本 : | | 


— hr Er Et sai 












「 科学 计数 法 
整数 位 数 有 梧 
小 泊位 数 o 司 











「 _ 58 r e | Wg: [27 eE: .| 

















立件 FE] mim [E] 





< j | A m | = 
启动 时 ”运行 时 | 停止 时 | 每 Bo =e ー 
if 本 站 点 “控制 按钮 ==18&%% 本 站 点 %B 洲 位 一 站 = || Ea ua 
ES3KI8=1 82=1;)] +. 关键 宇 名 称 


iftwvv 可 站 点 \B 熙 乱 ==1) 

給水 岡 =n: 賠 2=0:1 

iFU(VSESSH SA AB30E S ==1)88 (VSS Pt VB CE 352 L |8]==12) 
本 站 点 “ 储 水 欠 燕 汽 阀 =1; 

ift 本 站 点 人情 水 修 燕 汽 阁 == 

可 站 点 \ 鱼 水 内 蒸汽 闪 =0; 

ift 本 站 点 % 处 理 名 加 硅 阁 ==1) 

本 站 点 WE 理 钢 加 压 阀 =1; 
iE( い 素敵 点 * 入 理 鶴 加 圧 内 == 

本 站 点 “连结 阀 =1 : い 本 店 点 い 山守 1 ;WW 本 站 点 % 亲 3=1; 
本 站 点 $\ 同 1 ;MW 本 站 点 \ 处 理 恰 加 压 阀 =0;】 
ifEW 本 站 点 % 情 水 欠 排 气 阅 == 
本 站 点 % 符 水 外 排 气 阀 =0; 而 









































if 本 站 点 \ 鱼 水 只 加 压 阅 == z | 
全 部 函数 | 系 过 
変量 |*=. ーー -| | 
EE SQL.. RE. I | 1 | ” - | = | | 取消 











图 4-109 命令 语言 的 编写 


[mk Tl CIR] = きこ 
Ika JlJEhj— Le 


000 °C r: 
Iñ K Ë K a 
= = 


u gk më HE DR] 
REH EQ) | を きこ 

ABB ME JII ja] | x 
处 理 催 空 气 导 入 间 || 下 -ec 时 —- 
杀菌 时 间 计时 | 

冷却 时 间 计时 





































处 理 继 排 液 六 l= 站 半 <|= 一 


图 4-110 ”控制 系统 工作 画面 
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5. PLC 梯形 图 程序 
PLC 梯形 图 程序 如 图 4-111 所 示 。 














10.0 10.1 M1.1 M0.0 
/ーーーーー ルト ーーーーーーーーー 一 (  ) 
M0.0 11.4 10.2 M1.3 M2.2 M2.1 M2 0 
/ /ーーーー ル ーーーー ルト ーーーー ルト ーーーーPーーーー( 3 ) 
M1.0 11.4 
11.4 10.2 M2.2 M2.1 
/——— F——— P 证 
M2.0 
R ) 
1 
I1.4 10.2 M2.2 
i= S ) 
1 
M2.0 
R ) 
a) 2 
M0.0 M2.0 10.2 IM0.1 Q0.0 
—Y P / ) 
Q1.2 
) 
SM0.5 INC W 
EN ENO 
VWI04IN OUTFVW10 
b) 
M0.0 M2.1 I1.4 M0.1 Q0.1 
IE ) 
SM0.5 INC W 
EN ENO 
VW12-1IN OUTFHVW12 
c) 
M2.2 M0.0 M0.1 
| S ) 
1 
Q0.6 
S ) 
1 
]0.7 Q0.6 
— R) 
] 
10.7 M0.2 Q1.0 
中 S ) 
] 
Q1.2 
S ) 
3 
SM0.5 DEC W 
EN ENO 
VW10-IN OUTFVW10 
SM0.5 INC W 
EN ENO 
VW14-JIN OUTHYW14 
d) 


图 4-111 PLC 梯形 图 程序 
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I1.1 Q0.2 
— s ) 
1 
I1.1 Q0.2 
R ) 
1 
]2.0 Q0.3 
‘te 
11.0 Q0.3 
| | ( R) 
1 
10.4 MO0.3 Q1.2 
— k R ) 
Q1.4 
R ) 
l 
Q0.4 
S ) 
l 
Q1.5 
9 ) 
l 
M0.2 
S ) 
l 
e) 
Q0.4 SM0.5 INC W 
— トー EN  ENO 
VW164IN OUTLHVW16 
I1.5 Q0.4 
ーー トー R ) 
1 
M0.3 
S ) 
1 
f) 
M0.3 M0.4 I1.5 Q0.4 
N 人 me s) 
1 
I1.6 MO0.4 
人 S) 
1 
Q0.4 





g) 








图 4-111 PLC 梯形 图 程序 (2) 
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M0.4 ol0 
P S ) 
1 
Q1.3 
S ) 
2 
Q0.0 
S ) 
l 
I1.1 Q0.2 
—— S ) 
11.1 (00.2 
/——— R ) 
1 
12.0 Q0.3 
/一 一 一 
I1.0 Q0.3 
— 2 
10.2 Q0.0 
| | |P| ( R ) 
1 
Q1.4 
R ) 
1 
M0.5 
Š ) 
1 
h) 
M0.5 O1.5 
p— s ) 
l 
]1.7 Q1.0 
| | |P| ( R ) 
l 
Q1.3 
R ) 
l 
Q1.5 
R ) 











图 4-111 PLC 梯形 图 程序 (22) 
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MO0.6 Q 
———P— S) 
l 
T38 ]0.5 T37 
—J IN TON 
200 ゴ Pl 100ms 
T37 10.5 T38 
ーーー IN TON 
S0 二 PT 100ms 
Q0.6 
—P— s ) 
1 
T38 Q0.6 
=== j トーーーーーー-P ト ーーーー 一 ( R ) 
1 
J) 
I0.5 Q0.7 
/| |P| ( S) 
1 
T39 
IN TON 在 图 4-111k 
2004PT 100ms 中 ， 当 水 位 低 于 EE 液 
位 时 ， 打 开 下 鳞 空 气 
es 导入 阀 ， 由 Q0.7 控 制 ， 
> 1 f F tiketi] E, 
1 不 再 加 压 ， 延 迟 20 
1 s,。 排 尽 雛 内 液体 , 
1 #R r S BI Pi 41 ISIA 
k) 
1. L. 在 图 4 一 1111 
8 中 ， 按 下 停止 按钮 ， 
M1.1 M2.0 10.1 闭合 ， 或 者 在 组 
"L 态 画 面 上 按 下 停止 
Q0.0 按钮 ，M1.1 闭合 ， 都 
R ) 会 使 所 有 阀 体 关闭 ， 
16 数据 存储 器 清 零 。 结 








束 一 次 杀菌 过 程 








图 4-111 PLC 梯形 图 程序 (2) 








在 图 4-111a 中 ，10.0 与 10.1 是 现场 设备 上 的 起 动 按 钮 与 停止 按钮 ，M1.0 与 M1.1 是 组 
态 画 面 上 的 起 动 按 钮 与 停止 按钮 ， 起 动 后 不 管 上 会 温度 是 多 少 ， 只 要 水 位 没有 到 达 B 液 位 ， 
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起 动 后 就 要 给 上 饶 加 水 ，M2. 0 置 位 。 若 水 位 已 到 B 液 位 , 10.2 闭合 ， 就 不 加 水 ， 然 后 再 看 
水温 , 水温 不 到 別 加 温 , M2.1 置 位 。 水 温 到 了 转 到 下 一 步 给 下 饶 初 加 压 ，M2. 2 置 位 。 

在 图 4-111b 中 ，Q0. 0 控制 给 水 人 泵 及 给 水 阅 ，Q1.2 控制 阅 2， 通过 阀 2 将 水 送 到 上 饶 ， 
与 此 同时 ， 上 鳞 中 的 水 位 也 随 之 上 上升， 控制 水 位 的 是 VW10。 

在 較 4-111c 中 , 当 上 鍋 水位 到 送 B 液 位 后 就 要 开始 加 温 ，Q0. 1 控制 上 镀 加 温 阀 ,使 温 
度 上 井 , 与 此 同时 ， 上 钠 的 水 温 也 随 之 上 升 ， 控 制 水 温 的 是 VW12。 

在 图 4-111d 中 , Fë (ñzKhe) 的 准备 工作 已 经 完成 ， 开 始 进 行 下 鳃 的 初 加 压 ， 为 将 
水 送 到 下 会 做 准备 。Q0.6 控 制 下北 (处理 镀 ) 加 压 阅 ， 当 压力 加 到 0.7MPa， 反映 此 值 的 
压力 开关 动作 ，10.7 闭合 使 加 压 阀 关闭 同时 开启 送水 通路 ,使 上 鲍 的 水 送 到 下 钠 ，Q1.0 控 
制 入 接 岡 , Q1. 2 控制 阅 2;，Q1.3 控 制 内 3, Q1.4 控制 较 4， 在 送水 的 同时 ， 上 饶 水 位 应 逐 
渐 下 降 ， 水 位 变化 与 VW10 对 应 ; 下 饶 水 位 应 逐渐 上 升 ， 水 位 变化 与 VW14 对 应 。 当 下 钢水 
位 到 达 D 液 位 时 结束 以 上 动作 。 

在 图 4-111e 中 , I1.1 连接 储 水 锡 排 气 控制 开关 ， 闭 合 时 说 明 锡 内 压力 超 值 需要 排 气 ， 
Q0. 2 控制 储 水 钢 排 气 阀 打开 ， 排 出 钠 内 压力 。 如 采 铅 内 压力 太 低 ， 则 还 需 加 压 ，12. 0 常 団 
点 闭合 使 Q0. 3 控制 储 水 钠 加 压 阀 打开 ， 向 负 内 加 压 ， 达 到 需要 值 时 I1.0 闭合 ， 断 开 加 压 
阅 。I11.1 是 控制 排 气 的 上 限 开关 ;12.0 是 控制 压力 的 下 限 开关 ; 11.0 是 控制 压力 的 上 限 开 
关 。 水 位 到 达 D 液 位 时 ，10. 4 闭合 ， 关 闭 相关 管道 停止 送水 ， 开 始 送 蒸汽 ，Q0. 4 连接 处 理 
Hu 281 IR. Q1. 5 连接 陪 5， 这 两 个 阀 再 加 上 先前 没有 关闭 的 阀 形 成 循环 水 流 的 通路 ， 即 边 
加 热 边 循环 ， 直 到 恒温 温度 。 

在 图 4-111f 中 ， 在 不 断 给 处 理 镀 送 莱 汽 时 ， 水 温 肯 定 就 会 上 升 ， 反映 水 温 变 化 的 存储 
器 是 VW16， 只 要 VW16 里 面 的 数据 变化 ， 画 面 上 的 水 温 数 据 就 会 变化 。 加 热 到 预 设 温 度 
时 ，11.5 就 会 财 合 ， 停 止 加 热 断 开 薰 汽 阅 ，Q0.4 复位 。 

在 图 4-111g 中 ， 当 加 热 温度 到 达 恒 温 值 后 ，M0. 3 闭合 ， 开 始 恒温 计时 ， 除 了 现场 设备 
上 有 时 间 继 电器 用 来 计时 ， 程 序 中 也 有 用 来 显示 时 间 的 存储 器 VW18， 开 始 恒温 计时 时 ， 
VW18 的 变化 在 画面 上 就 是 时 间 的 变化 。11.6 闭合 计时 时 间 到 。 

在 图 4-111lh 中 ， 和 杀菌 恒温 时 间 结 束 后 ， 下 一 步 就 是 置换 回收 ， 给 处 理 负 ( Fie) 送水 , 
送 进 来 的 低温 水 将 刚才 杀菌 恒温 用 的 高 温水 高 高 项 起 ， 推 送 到 储 水 铅 ， 水 温 依 然 很 高 以 备 下 一 
次 杀菌 使 用 ， 水 位 达到 储 水 铅 的 B 液 位 時 , 10.2 开关 动作 ， 停 止 送水 。 在 送水 过 程 中 还 需 保持 
恒 压 ， 压 力 超 过 了 ，Q0.2 控制 排 气 阅 排 气 ;， 压力 低 于 下 限 ，Q0. 3 控制 加 压 阀 加 压 。 送 进来 的 
低温 水 留 在 下 经 ， 打 开 循 环 录 及 相关 管道 ， 使 钢 内 的 水 循环 流动 ， 程 序 进入 冷却 计时 有 段 。 

在 图 4-111i 中 ， 用 来 冷却 的 低温 水 在 下 鲍 循 环流 动 ， 等 待 计时 时 间 ， 存 储 占 VW20 是 用 来 
在 组 态 画 面 上 显示 冷却 计时 时 间 的 ，Q1.5 是 控制 六 5 的 , Fg 5 动作 是 为 水 流 循环 提供 通路 的 。 
冷却 时 间 结 束 ，11.7 闭合 ， 使 用 来 冷却 水 循环 的 阀门 全 部 关闭 ， 程 序 进 入 排 液 工作 上 段 。 

在 图 4-111j 中 ， 工 序 已 经 到 了 排 液 ,一 次 杀菌 过 程 即将 结束 ，Q1.7 控制 下 鳞 排 液 阀 ; 
I0.5 是 下 旬 下 液 位 ， 当 水 位 在 液 位 之 上 时 需 给 下 色 内 施 压 ， 众 促 水 尽快 排出 ， 每 隔 20s 
加 压 5s， 由 T37 与 T38 配合 形成 间断 工作 制 。 

在 图 4-111k 中 , 当 水 位 低 子 EE Wk AEBF, TPE Fie Ce sp A 8], 由 Q0.7 控 制 , IE F aë 
与 大 气 同 压 ， 不 再 加 压 ， 延 迟 20s， 排 尽 镀 内 液体 ， 然 后 关闭 所 有 阀 体 。 

在 图 4-1111 中 ， 按 下 停止 按钮 ，10. 1 闭合 ,或 者 在 组 态 画 面 上 按 下 停止 按钮 ，M1.1 HJ 


234 













































































第 四 章 _ 工 程 实例 é 
合 ， 都 会 使 所 有 阅 休 关闭， 数据 存储 器 清 零 。 结 束 一 次 杀菌 过 程 。 
实例 十 一 ”基于 触摸 屏 控 制 技术 的 地 铁 售票 机 控制 程序 一 


1. 控制 要 求 

用 S7-200 PLC 与 TP177A 和 触摸屏 组 成 控制 系统 ， 实 现 天 津 地 铁 1 号 线 沿 线 目 动 售 票 。 
本 例 以 营口 道 站 为 例 ， 能 够 实现 的 控制 功能 包括 : 

1) 在 触摸 屏 上 选 站 、 购 票 张 数 选择 、 所 需 钱 币 显 示 、 所 投 钱币 显示 。 

2) 自动 售票 机 可 识别 1 元 、5 元 和 10 元 的 人 民 币 (只 限 纸 币 )。 

3) 能 够 进行 购 票 所 付 钱 币 与 应 收 钱币 的 比较 ， 显 示 所 选 站 点 。 

4) 能 够 自动 完成 找 零 、 制 票 的 操作 。 

5) 在 购 票 的 过 程 中 有 各 个 步骤 的 相应 提示 。 

2. 触摸 屏 控 制 界面 设计 制作 

选择 西门 子 TP177A 和 触摸屏， 其 外 形 图 、 对 外 接口 连 线 、 建 立 通信 连接 设置 过 程 可 参考 
图 4-24~ 图 4- 30。 

打开 应 用 软件 WinCC flexible， 开 始 组 态 地 铁 自 动 售票 界面 。 

(1) 变量 的 生成 与 属性 设置 

双击 项 目 视 图 中 的 “变量 ”图 标 ， 将 打开 变量 编辑 髓 ， 可 参考 图 4- 29。 本 例 的 变量 设置 
如 图 4-112 所 示 ， 变 量 设 置 最 方便 的 一 项 设置 就 是 “连接 ”， 因 为 触摸 屏 界 面 只 与 一 台 PLC 连 
接 ， 所 以 都 是 “连接 _1”; 在 “名 称 ” 选 项 下 逐个 输入 界面 上 的 变量 名 ; 在 “数据 类 型 ” 选 
项 下 决定 变量 是 离散 型 还 是 整数 型 ; 在“ 地址 ”选项 下 诀 定 变量 地 址 ， 凡 是 离散 型 输入 变量 
都 与 PLC 的 辅助 继电器 M 对 应 ， 离 散 型 输出 变量 都 与 PLC 的 输出 继电器 Q 对 应 。 整 数 型 变量 
都 与 PLC 的 变量 存储 器 V 对 应 。 选 项 栏 “ 数 组 计数 ”及 “采集 周期 ”不 用 设置 。 
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设备 _1 (TF 1TTA 622) 


に * 古 





可 男 
-区 添加 画面 了 1 
口 模板 = 
P 画面 _1 = 1 
口 画面 > = 1 
口 画面 3 = 1 
= IBTH = 1 
*= 变量 三 
.9 连接 = : 
=ë 周期 = 1 
高 报 要 管理 = 1 
E 樟 拟 量 报警 = 。 翻 到 第 3 页 连接 1 Bool M5.3 I 15 
二 高 敬 量 报 枸 = = : 
m-be; 设置 = Bm 连接 _1 Bool M 4.5 1 1 s 
由 配方 = El 连接 1 Bacl M 5.2 1 1 s 
| 区 本 和 国 形 列 表 = s=] 连接 _1 Boal M4.1 1 1s 
raps |P maka — sm. Int ww 2 1 1s 
' 这 言语 置 = Tm 连接 1 Bool M2,2 1 1 s 
Q 项 目 语言 = 海光 寺 连接 1 Bonl M3.2 1 1s 
区 FEE = 洪 湖 里 连接 1 Bool M2,5 1 15 
= _ = 华山 里 连接 1 Bool M 4.2 1 1 = 
Ñ = *IEJ 连接 1 Bool M 2,0 1 1 s 
版 本 管理 = 南 楼 连接 _1 Bool M 3.6 1 1 s 
= 您 尚 需 投 币 连接 1 Int ww 16 1 1 s 
= sj 连接 _1 Int ww 4 1 1 s 
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(2) 画面 的 生成 与 组 态 
双击 项 目 视 图 中 的 “画面 ”图 标 ， 将 打开 画面 编辑 界面 。 画 面 名 称 自 动 命名 为 “ 画 
面 _1”, 因 本 例 需 3 个 界面 ， 当 需要 生成 与 组 态 后 两 个 画面 时 只 要 双击 项 目 视 图 中 的 新 建 画 
面 ， 就 会 自动 排序 为 “画面 2” 及 “画面 3”， 画 面 不 需要 变量 对 应 ， 某 个 操作 后 如 要 求 
转 夯 面 ， 在 进行 动作 结果 设置 时 有 一 项 “ 单 击 ”， 单 击 一 下 有 选项 ， 选 择 ActivateScreen 选 
项 ， 在 下 拉 选 项 中 再 选 需要 转 成 的 画面 。 
在 “画面 _1” 中 要 生成 地 铁人 全线 各 站 点 名 称 ， 除 了 本 站 点 营口 道 站 外 ， 基 他 站 点 都 做 
































成 按钮 并 进行 动画 连接 。 画 面 如 图 4-113 所 示 。 







SIMATIC PANEL 


口 模板 
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Ia m i[1L1ILI 





s sg 文本 和 图 形 列表 好 本 [| & l... l... l... l... l... 
由 5 运行 系统 用 刻 管 理 ee 二 
四 mw 设备 设置 s | =a ë 本 





图 4-113 地铁 全 线 站 点 选择 








在 画面 _1 中 “天 津 市 地 铁 1 号 线 目 动 售 票 处 ”不 是 动态 的 ， 用 文本 域 设 置 ， 线 路 也 不 
是 动态 的 ， 下 接 用 线段 工具 画 成 即 可 。 除 了 本 站 点 “营口 道 ”"， 其 他 站 点 都 用 按钮 并 动画 连 
a ad 然后 进行 字体 大 小 、 位 置 、 颜 色 








设置 ， 如 图 4-114 所 示 。 在 “事件 ”设置 中 有 下 拉 式 选项 ， 在 此 设 定 与 本 按钮 对 应 的 变量 
了 xu ss > 
SIMATIC PANEL 





1TT 177 和 
I 面 





Bi 























图 4-114 按钮 的 功能 设置 
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名 ， 按 下 后 变量 位 是 置 位 还 是 复位 都 需 在 此 设 定 。 为 外 ， 还 有 单 击 、 释 放 等 功能 ， 如 按 下 按 
钮 需 切 换 画 面 就 在 “ 单 击 ” 处 设置 画面 “激活 功能 ”， 如 图 4-115 所 示 。 通常 拓 牛 都 是 投下 
“ 置 位 ”、 释 放 “ 复 位 " 











画面 _2 的 功能 如 图 4- 116 所 示 ， 动 态 设置 有 显示 钞 数 与 张 数 的 整数 变化 量 、“+1” 太 
“-1” 按 钮 、“ 确 认 ” 及 “返回 ”按钮 。 从 工具 中 的 VO 域 设 置 整 数 变 化 量 ， 如 图 4-117 所 
示 。“ 返 回 ”按钮 按 下 应 返回 到 画面 -1， 设 置 步骤 如 图 4- 118 所 示 。 
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图 4-115 设置 画面 激活 功能 
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图 4-116 画面 .2 设置 内 容 
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图 4-117 整数 变化 量 的 设置 








] EE 
` 
に 








=P r 




















图 4-118 画面 切换 设置 


在 画面 _1 中 假设 选中 去 西 站 ， 单 击 西 站 后 就 会 切换 到 画面 2， 在 画面 切换 的 同 





时 ，PLC 程序 会 计算 出 西 站 与 营口 道 两 站 间 每 张 票 需要 多 少 钱 ， 打 算 买 儿 张 ， 选 定 后 
单 击 画 面 _2 中 的 “确认 ”按钮 ， 画 面 就 会 切换 到 画面 _3， 如 图 4-119 所 示 。 在 画面 _3 
中 显示 投 币 总 数 ， 是 否 达到 所 需 币 值 ， 是 否 需 要 找 零 钱 等 ， 如 果 投 币 数 达 到 要 求 ， 即 
可 在 托盘 处 取 票 ， 然 后 单 击 “返回 ”按钮 或 等 待 程序 中 设 定 的 延迟 时 间 就 会 回 到 画 
面 _1 中 。 

(3) 下 载 设置 及 通信 设置 

利用 WinCC flexible 软件 完成 画面 制作 后 就 要 将 制作 内 容 发 到 触摸 屏 中 。 依 然 使 用 PPT 
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专用 电缆 ， 接 好 电缆 给 触摸 屏 通 上 电 ， 触 摸 屏 开始 初始 化 ，10 多 秒 后 出 现 装 载 对 话 框 ， 单 
击 其 中 的 Transfer 按钮， 等 待 上 位 机 (计算 机 ) 传送 信息 ， 在 计算 机 的 应 用 软件 WinCC flex- 
ible 中 找到 “下 载 ” 按 钮 并 单 击 后 出 现 如 图 4-120 所 示 的 设置 框 ， 确 定 通信 端口 、 通 信 波 特 
率 、 模 式 ， 最 后 单 击 “ 应 用 ”及 “传送 ”按钮 开始 传送 。 如 果 软 件 中 的 设置 不 能 传送 到 触 
摸 屏 中 ， 则 有 可 能 版 本 不 匹配 ， 还 要 先进 行 版 本 的 读 取 。 
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图 4-119 画面 _3 功能 






此 选择 设备 进行 传送 







図 设备 _1 (TF 177 本 设置 用 于 设备 1 (TF 177h B 7 ) 













模式 
0 ii 需要 提 jp 有 
波 特 守 













图 4-120 下 载 设置 





PLC 与 触摸 屏 间 的 通信 需 用 专业 网 络 电缆 ， 两 头 都 是 阳性 ， 和 触摸屏 这 边 插 到 IF 1B HI, 
PLC 这 边 两 个 通信 口 选 其 中 之 一 ， 选 好 后 即 固 定 ， 因 为 通信 波 特 率 两 者 需 一 人 致 ， 如 图 4-121 
所 示 , 在 STEP 7 编程 软件 中 找到 系统 块 ， 然 后 即 可 进行 端口 设置 ， 本 例 使 用 端口 0 与 触摸 
屏 通 信 ， 所 以 在 端口 0 的 波 特 率 处 选 187. 5kbit/s， 因 为 触摸 屏 早 已 设置 为 187.5， 参 见 图 
4-30， 这 时 单 击 “确认 ”按钮 然后 下 载 ， 即 将 端口 0 的 波 特 率 下 载 到 PLC 中 , PLC 程序 编 
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写 好 再 下 载 ， 两 者 即 可 交换 数据 配合 工作 。 





通信 閉口 
通信 端口 设置 允许 悠 调整 STEP 7 た MicroAwIN 与 指定 PLC > BJBDIB E=, 


EF 断 电 汰 据 保 持 
x s] 季 密 記 

— EF 输出 表 

— E 輸入 池波 器 
R 脉冲 捕 提 位 


ll 
最 高 地 址 : : : .. 126) 
波 特 率 : [187.5 ev] ge ts >] 
重 试 次 数 : pP  — B = Gmm. 
地 址 间隔 刷新 系数 : [ro —j ho = 范围 1. io 


“EF 增 加 存 铺 区 





系统 块 设置 参 独 必须 下 载 才 能 生 沽 。 





9 = rak HZ f BB AI 322 fF 取消 | _ 全 部 还 原 | 





图 4-121 PLC 通信 端口 波 特 率 设 置 





3. PLC 梯形 图 程序 
PLC 梯形 图 程序 如 图 4- 122 所 示 。 














以 天 津 地 铁 1 号 线 为 例 ， 本 程序 的 站 点 为 营 
口 道 ， 从 M3.0 到 M3.7 为 8 个 距离 此 站 最 近 的 
站 点 ， 当 选择 去 往 这 些 站 点 时 ， 票 价 是 2 元 
钱 ， 程 序 中 就 把 数字 2 放 到 VW0 存 储 吕 中。 

天 津 地 铁 票 价 规定 4 站 之 内 2 元 ; 9 站 之 内 3 

元 ; 15 站 之 内 4 元 ; 15 站 以 上 为 5 元 





图 4-122 ”PLC 梯形 图 程序 
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从 M2.3 到 M2.7 以 及 M4.0 到 M4.4， 这 10 个 站 
点 距离 营口 道 站 是 超过 4 站 且 小 于 等 于 9 站 
的 ， 当 选择 去 往 这 些 站 点 时 ， 票 价 是 3 元 钱 ， 
程序 中 就 把 数字 3 放 到 VWO0 存 储 器 中 。 天津 
地 铁 票 价 规定 4 站 之 内 2 元 ; 9 站 之 内 3 元 ; 
15 站 之 内 4 元 ; 15 站 以 上 为 5 元 








从 M2.0 到 M2.2， 这 3 个 站 点 距离 营口 道 站 是 超过 9 站 且 小 于 等 
M2.2 于 15 站 的 ， 当 选择 去 往 这 些 站 点 时 ， 票 价 是 4 元 ， 程 序 中 就 把 
数字 4 放 到 VW0 存 储 器 中 





触摸 屏 上 的 加 1 按钮 是 
M5.0， 按 一 次 是 买 一 张 。 
买 票 的 张 数 放 在 VW2 中 ， 
需 用 钱 数 放 在 VW4 中 ， 
用 张 数 乘 以 VW0 中 已 选 
单 张 钱 数 ， 放 在 VW4 





如 果 不 想 买 票 了 单 击 返回 ”按钮 ，M5.2 闭 合 ， 
从 VW0 开 始 的 10 个 字 存 储 器 就 全 部 清 零 ， 之 
前 所 选 的 单 张 钱 数 以 及 票数 就 全 部 作废 


图 4-122 ”PLC 梯形 图 程序 ( 续 ) 


工程 实例 
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当 购 买 票数 大 于 1 张 后 ，VW2 里 面 的 数 
据 就 会 大 于 1， 这 时 如 果 不 想 购买 了 , 可 
按 下 触摸 屏 上 的 “一 1” 按 钮 ，M5.1 闭 合 ， 
VW2 里 的 数据 就 会 减 1， 然 后 ， 将 剩 下 的 
张 数 与 单 张 钱 数 相 乘 放 到 VW4 中 





I0.0 为 假币 识别 装置 给 
出 的 信号 ，I0.1 为 1 元 钱 
输入 口 ; 10.2 为 5 元 钱 输 
入 口 ; I0.3 为 10 元 钱 输入 
口 ， 投 币 一 次 与 币值 相 
对 应 的 存储 器 就 做 一 次 
加 法 ， 钱 数 累 加 








| P 
































10.1 
把 所 有 投 进来 
iW 的 钱 数 都 加 在 
一 起 放 到 VW14 
存储 器 里 ， 作 为 
10.3 钱 袋 子 
全 当 钱 袋子 里 的 钱 数 大 于 等 于 本 次 
|>=1| ( ) 购 票 所 需 钱 数 时 就 不 用 投 币 了 
VW4 
10.1 VW4 
| | | |>1| 
VW14 
19 投 币 时 钱 袋子 VW14 里 的 钱 数 会 逐渐 
增多 ， 用 此 与 应 投 币 数 VW4 比 较 ， 当 
实际 钱 数 小 于 应 投 钱 数 时 用 应 投 钱 数 
10.3 减 去 实际 钱 数 ,将 差额 存放 到 VW16 中 ， 


Ë 提示 给 购 票 者 





图 4- 122 


PLC 
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Ue 投 币 时 钱 袋子 VW14 里 的 钱 数 如 果 大 
于 应 需 投 币 数 ， 用 钱 袋子 里 的 钱 数 减 
去 应 投 币 数 VW4， 将 差额 存放 到 
10 VW18 中 ， 作 为 零钱 找 给 购 票 
IO.1 VW4 
pcc r= O 
VW14 
10.2 当 实 际 投 币 数 VW14 大 于 等 于 应 投 币 数 
VW4 时 ， 也 就 是 说 投 多 了 ， 就 将 VW16 
清 零 ， 不 再 提示 投 币 
I0.3 
10.1 VW4 
p= 
VW14 









当 实 际 投 币 数 VW14 等 于 应 投 币 数 VW4 
时 ， 也 就 是 说 不 用 投 币 了 ， 也 不 用 找 零 
了 ， 束 将 VW16 以 及 VW18 都 清 零 ， 不 再 
提示 投 币 也 不 用 找 零 


VW4 VW2 VW14 T40 T39 


ント > トト ーー! / IN TON 





+0 +0 VW4 

+20-PT 100ms 
当 去 往 的 站 点 已 选择 好 ， 也 T39 140 
确定 了 购买 的 张 数 ， 钱 袋子 IN TON 
里 面 的 钱 数 大 于 等 于 需 用 钱 
数 ， 就 开始 出 票 。 方 法 是 每 +10 PT 100ms 


隔 2 就 发 出 一 张 票 ， 同 时 存 
放 票 数 的 存储 器 VB3 里 面 的 
数据 自动 减 1 





梯形 图 程序 ( 续 ) 
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VB19 T38 137 
>B IN TON 
0 
+10 :PT 100ms VB19 存 储 器 是 存放 
零钱 的 地 方 ， 只 要 里 
线头 过 钱 ，00 0H 
1 次 零钱 ，Q0.0 
137 エエ ーーー TON 为 找 零 机 构 ， 然 后 
VB19 自 动 减 去 1 
+10 APT 100ms 
T37 Q0.0 
— ) 








图 4-122 PLC 梯形 图 程序 (2) 


4. 触摸 屏 运 行 界面 截屏 

图 4- 123 所 示 是 触摸 屏 上 电 后 的 第 一 个 画面 ， 前 面 也 说 过 如 果 重 新 下 载 设 置 ， 必 须 在 几 
秒 钟 之 内 触 按 最 上 面 的 Transfer 按钮 ， 进 入 下 载 界 面 ， 不 然 就 会 自动 转 为 已 设置 好 的 工作 界 
面 。 本 例 工 作 界 面 如 图 4-124~ 图 4- 126 所 示 , 分 列 罰 画面 _1、 画 面 2、 画 面 _3, 依 据 操作 
结果 三 个 画面 间 可 相互 转换 。 





Loader V01 03 00.00_06.34 





Transfer 

















图 4-123 ”触摸 屏 上 电 后 第 一 界面 图 4-124 触摸 屏 画 面 _1 
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每 张 票 2 | に 2 


| 您 已 确定 购买 0 s* | | 需 找 零 3 
| 您 需 投 币 0 元 | | 请 在 托盘 处 找 零 并 取 标 
| 确 试 | 所 回 | 











图 4-125 触摸屏 画面 _2 图 4-126 触摸 屏 画 面 _3 


实例 十 二 S7-200 PLC 与 S7-300 PLC 实现 通信 的 控制 程序 一 


1. 控制 要 求 

在 S7-200 PLC 与 S7-300 PLC 之 间 建 立 MPI 通信 和 连接， 能 够 将 S7-200 PLC 的 VB0- VB3 
中 的 数据 传送 到 S7-300 PLC 的 MBO-MB3 中 ; 同时 将 S7-300 PLC 中 MB4~ MB7 的 数据 传送 
到 S7-200 PLC 的 VB4~VB7。 

测试 通信 和 要求 ， 当 S7-300 PLC 的 输入 端 10.0 逻辑 状态 为 1 时 ，S7-200 PLC 的 输出 端 
00.0 的 逻辑 状态 为 1， 当 S7-200 PLC 的 着信 端 10.0 逻辑 状态 为 1 时 ，S7-300 PLC 的 输出 并 
00.0 的 逻辑 状态 为 1。 

2. 系统 组 成 

CPU314C-2DP 型 S7-300 PLC 一 台 、CPU226 型 S7-200 PLC 一 台 、MPI 网 络 线 一 条 、 西 
门 子 MPI 电缆 下 载 线 一 条 。 

3. MPI 网 络 通信 简介 

MPI (MultiPoint Interface) 是 多 点 通信 接口 的 英文 简称 。 在 SIMATIC S7/M7/C7 上 都 集 
成 有 MPI 接口，MPI 接口 的 基本 功能 是 S7 的 编程 接口 ， 可 以 进行 57-300/400 之 间 、S7- 
300/400 与 S7- 200 之 间 小 数据 量 的 通信 ， 是 一 种 应 用 广泛 、 经 济 、 不 用 做 连接 组 态 的 通信 
0 

通过 MPI 可 实现 S7 系列 PLC 之 间 三 种 通信 方式 : 全 局 数据 包 通 信 、 无 组 态 连 接 通 信和 
组 态 连接 通信 。S7-200 PLC 只 支持 无 组 态 连接 的 MPI 通信 。 

无 组 态 的 MPI 通信 需要 调用 系统 功能 块 SFC 65-SFC-69 来 实现 ， 它 又 分 为 单 边 编程 通 
信和 方式 和 双边 编程 通信 方式 “无 组 态 连接 方式 ”不 能 和 “全 局 数据 通信 方式 ”混合 使 用 。 
本 例 通 过 单 边 编程 通信 方式 实现 任务 目标 。 
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单 边 通 信和 方式 只 需 在 一 方 编写 通信 程序 ， 也 就 是 客户 机 与 服务 帮 的 访问 模式 。 编 写 通 信 
程序 一 方 为 客户 机 ， 无 须 编写 通信 程序 一 方 为 服务 各 ， 客 户 机 调用 SFC67 (X_GET) 和 
SFC68 (X_PUT) 对 服务 器 进行 访问 。SFC67 (X_GET) 用 来 读 取 服务 姻 指 定数 据 区 中 的 数 
据 并 存放 到 本 地 的 数据 区 中 ，SFC68 (X PUT) 用 来 将 本 地 数据 区 中 的 数据 写 到 服务 天 中指 
定 的 效 据 区 。 

这 种 通信 方式 适合 7-300/400/200 之 同 通信 , S7-300/400 CPU 可 以 同时 作为 客户 机 和 
JR 3546, S7-200 只 能 作 服 务 磊 ， 也 就 是 说 在 本 例 中 不 用 为 57-200 编写 程序 。 

4. 控 制 要求 分 析 

根 据 控 制 要求 , S7-200 PLC 与 57-300 PLC 之 间 采 用 MPI 通信 方 式 時 , S7-200 PLC 作 
为 服务 右 ， 不 需要 编写 任何 与 通信 有 关 的 程序 ， 只 需要 将 要 交换 的 数据 整理 到 一 个 连续 的 V 
存 修 区 中 即 可 , mà S7-300 作为 客户 机 ， 需 要 在 主 程序 (0B1) 中 调用 系统 功能 X_ GET 
(SFC67) 和 X_PUT (SFC68) ， 实 现 S7-300 与 S7-200 之 间 的 通信 ， 调 用 SFC67 和 SFC68 
时 VAR_ADDR 参数 填写 S7-200 的 数据 地 址 
区 ， 由 于 S7-200 的 数据 区 为 V 区 ， 这 里 需 填 
写 P#DB1. xxx BYTE n (或 DB1 内 的 变量 名 
称 ) ， 对 应 的 就 是 S7-200 存储 区 中 VBxx~VB i te 
(xx+n) 的 数据 区 。 | 

5. S7-300 PLC 组 态 

(1) 新建 項目 














在 STEP7 V5.5 中 新建 一 介 項 目 , 項目 | zw 
y =Z ロ | |s7-300 与 7-200 的 MEI 通 信 | 
名 称 是 “S7-300 与 S7-200 的 MPI 通 信 ”。 操 || U25 esia 


作 如 下 : 在 “文件 ”菜单 下 选择 “新 建 ” 命 | oo 
令 , 或 者 单 击 工具 栏 上 的 图 标 “[9”, 在 弹 | 
出 的 对 话 框 中 输入 项 目 名 称 “S7-300 与 S7- —as 
200 的 MPI 通信 ”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 ， 图 4-127 新建 項目 
如 图 4-127 所 示 。 

(2) 添加 站 点 

在 “S7-300 与 87-200 的 MPI 通 信 ” 的 下 拉 采 单 中 选择 “插入 新 对 象 ”"， 单 击 鼠 标 右键 
插入 一 个 S7-300 站 点 ， 如 图 4-128 所 示 ， 选 中 SIMATIC 300 (1) 站 ， 双 击 右 侧 的 “硬件 ”， 
如 图 4-129 所 示 。 

(3) 添加 RACK 

单 击 “ 便 件 ”后 ， 在 出 现 的 对 话 框 的 左 侧 打开 资源 图 ， 选 中 SIMATIC 300, 打電 RACK- 
300， 双 击 Rail， 完 成 主机 架 的 配置 ， 如 图 4-130 所 示 。 在 对 S7-300 进行 硬件 组 态 的 时 候 ， 
RACK 是 第 一 个 需要 组 态 的 便 件 。 

(4) 添加 电源 与 CPU 

在 1 号 槽 位置 添加 电源 PS 307 2A (在 PS-300 资源 库 内 )， 如 图 4-131 所 示 。 在 2 jm 
位 置 添加 CPU, ZE CPU-300 处 选择 “CPU 314C-2 DP， 双 击 6ES7 314-6CF02-0AB0”， 如 图 
4-132 所 示 。 如 果 需 要 扩展 机 架 ， 则 应 在 IM-300 目录 下 找到 相应 的 接口 模块 ， 添 加 到 3 号 
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槽 。 在 此 ， 不 需 扩 展 ， 所 以 ，3 号 槽 留 空 。4~11 号 槽 中 可 添加 信号 模块 、 功 能 块 、 通 信和 处 
理 模 块 等 ， 在 此 无 须 配 置 ， 所 以 均 留 空 。 





_ DDBYINDPHPIBIS -- Ciprooram FlesMSiemerssten 臣 s7nrnis7-300 提 1 0 | し Q sec cƏu⁄ 















N. SIMATIC Manager - [S7-300557 MP 有情 -- CPPragram Fles\Sremens 

ËB 文件 (日 ”编辑 {FE} ”插入 四 PLC EV) 选项 [D) 窗口 (WW) 帮助 (H】 
D | ŠP am| , ma | dag| 2 Sa|s [2 EE SE |a [88 — — z] | "mqm |= Ear 2 | 
Seta HP 


EST] Ctrl+X 
Ctrl+C | 
Ctrl+W 










SIMATIC 400 站 点 
SIMATIC 300 站 点 
SIMATIC H 站 点 
SIMATIC PC 站 点 
SIMATIC HMI-Station 
其 它 站 
SIMATIC 55 
PG/PC 
SIMATIC 200 Station 


插入 新 对 这 
PLC 







重病 名 
x] Est... Alt+Return 








MPI 

PROFIBEUE 
Industrial Ethernet 
PTP 
基金 会 现场 总 纤 


s7 程序 





图 4-128 插入 新 对 象 








Fir wara Y 
ËD 文 HP SE) 其 AD PLC 视 加 Mi #m(O) 窗口 W) #u) 加 回回 


EE TE ET EE 
日- 由 37-300 与 s7-200 的 ET 通信 一 [IE 
L.R SIMATIC 30011) 















图 4-129 组 态 硬 件 





在 配置 的 过 程 中 ，STEP 7 可 以 自动 检查 配置 的 正确 性 。 当 一 个 待 添加 模块 被 选中 时 ， 
机 架 中 允许 插入 该 模块 的 槽 会 变 成 绿色 ， 而 不 允许 插入 该 模块 的 槽 颜色 无 变化 。 双 击 待 添 
加 模块 时 ， 如 果 不 能 插入 ， 则 会 出 现 一 个 对 话 框 ， 提 示 不 能 插入 的 原因 。 

注意 : 在 选择 硬件 型 号 时 ， 以 实际 设备 上 的 型 号 为 准 。 

(5) 配置 CPU 

正确 添加 CPU 后 双击 “ 插 权 2”， 进 行 CPU 配置 ， 如 图 4-133 所 示 ， 在 出 现 的 对 话 框 
内 单 击 “ 属 性 ”按钮 ， 如 图 4-134 所 示 。 

在 出 现 的 对 话 框 里 选择 MPI (1) ， 地 址 选择 2， 如 图 4- 135 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 
完成 MPI 接口 配置 。 此 配置 的 含义 是 ，S7-300 PLC 的 MPI 地 址 是 2， 通信 波 特 率 是 
187. 5Skbit/s。 如 需 对 中 断 、 时 钟 等 进行 设置 ， 选 中 图 4-134 上 的 对 应 任务 栏 进行 设置 即 可 。 
在 这 里 ， 不 对 S7-300 PLC 的 CPU 进行 其 他 设置 。 
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含 、 丁子 7-200 PLC 应 用 实验 与 工程 实例 








pu HW Config - [SIMATIC 300([1) (BEGEZE) -- 57-300 与 S7-200 的 IIPEG 盏 信 ] 


[-—J[-=-Ji=s=] 








HM 起点 (S) (E) 挿入 (D PLC ”视图 (W 选项 (O) ”窗口 (W) #EBH(H) = 
D z @- BB Sh. | = gün 面 | EP 四 | S | k? 
< に IE 
E =a | m+ mi 
Bura sz E (rtt ーー 
還 - FEDFIEUS DF = 


L. SSE PRDFIBUS-PA [m 
-时 PRDFIHET Tn l! 
FF SIMATIC aan l 
i 田村 CT 
-9 CPF-300 
Ë 1 CFV-300 
J FN-300 
Ez] Gat ew ay 
J IW-300 
J FS-3 ロ n 
RE ドー コロ 









































4 | ITT] | 1 











= 田 - 還 財田 国生 国 田 






本 | に 4 SIMATIC コロ ni1) 
括 柳 | 标识 


























SIMATIC FC Eased Control 3007400 〒 


BEST S90-12720 DAD 
#i=-4h-+ BIR FEE = Etik 一 








按 下 FL 以 获取 帮助 。 Chg 





图 4-130 配置 RACK 














回 HW Config - [SIMATIC 300(1) (配置 ) -- $7-300 与 S57-200 的 MPT 通 信 ] ーー 
MH 站 点 (S) “编辑 (E) 插入 由 PLC ” 栅 图 (VW) 选项 (OQ) 窗口 (W) ”帮助 (H) 


器 喇 ! | 入 mn mn | [Ei 下 SEE | Kk? 








mp 


查找 (Ey | 
Bu >r PF 直 标 准 


ロロ - 較 | SIMATIC 3 ロロ 
: EJ CY 

-I cr-300 
-I try-300 
CJ FN-300 
-全 I Fater a 




















FS コロ 5 2 Dutdoor | 
PS SDT 1 ロ & | 
FS 3nT 1 ロ nk | 
PS 307 1 ロ nm | 
PS コロ T 2A LH 
FZ 307 SA 

FS 3HT Sh 

ss PS 30T SA Dutdoor s 
BEST 3DT-1BAD1-DAAD *. 
Load supply woltage 1207230 YhC: 24 VIC 7 2 Á 一 


Fa 
中 
也 
己 
I 











jml 3 





























按 下 F1 以 蔬 取 帮助 。 Chg 





图 4-131 





WS JHH J 


N: 
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四 HW Config - ISIMATIC 300(1) (FPE -- S7-300 与 57-200 的 MPI 通 信 ] —=J[-=—J|==s=J] 
MMM 站 点 (S) 编辑 ([E) 插入 由 ”PLC 视图 (选项 (oO) 窗口 (W) ”帮助 (H) _ =] x 
口 = 号: 图 Dh, | Zb gün mn | 国 于 | Q | k? 
S| xl 
Dy UR [ 司 
= | 三 | | 查找 F) rr 
Essl HE 
> Piura 3 E 由 标准 回 
N : EC] CPU-300 ュ 
5 : CFU 312 
" F-J CPU 312 IFM 
EH- CPU 3125 | 
四- CFU 313 | 
313C zl 
313C-2 TTF | 
313C-2 FtF | 
314 
_ ™ 314 IFM 
4 mm š F 314C-2 DF 
[8] EEs7 314-6CFDO-DABD 
ー | 較 BEST 314-BCFD1-DABD 
ーー 
18 模块 Tm... |l. n. |r JS ji. F] BEST 314-6CG03-DABO 
1 PS 307 Zh BEST 3DT-1B 23 : /9 BEST 314-BCHO4-DAED 
=l Í 由- 鸭 CPU 314C-2 PH/DP ー 
En BEST 314-BCFO2-OAED x] E: 
Work memory BAFB; D. lmsrlobD instructions; DI24/DO16; a ー 
AIS/AD2 integrated; ú pulse outputs (2.5kHz); 4 L 当 
chanmel counting ard measurirg with incremental と < 
按 下 F1 以 索取 帮助 。 Chg 





图 4- 132 


添加 CPU 
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Est - CPU 314C-2 DP - (RO/S2) 
往 环 中 断 | MIEHI | 悍 护 | 通讯 | 
常规 | 启动 | ” 扰 其 |: 肝 铝 存 圭 器 ”| 保持 存 傅 器 | 中 断 | ”时 间 中 断 | 


油揚 握 玉 : CEV 3:4C-2 DP 


| 国 FS 307 Zh 
gj CFU 314C- 人 2 DF 


j >> 


EE 














屋 性 - MPI š#[ ] CPU 314C-2 DP (RO/S2) 
常规 — š | 
地 址 (3: E =] 


最 高 地 址 : al 
TPeSR012E : ”137.5 Kbps 


属性 m)... | 


mEe0) | 











图 4-135 MPI 网 络 参数 


(6) 输入 /输出 的 地 址 设置 

双击 搬 槽 2 中 的 | 全 ER ， 在 出 现 的 对 话 框 里 打开 “地 址 ”选项 卡 。 取 消 
选中 “系统 默认 ” 复 选 框 ， 把 “开始 ” 后 的 124 改 为 0。 更 改 后 的 画面 如 图 4-136 所 示 。 
S7-300 系统 默认 的 输入 /输出 地 址 均 从 124 开始 ， 这 里 均 改 为 从 0 开始 。 

(7) 下 载 硬 件 组 态 


选择 编译 并 保存 | 嘱 | ， 将 S7-300 PLC 电源 打开 ， 单 击 下 载 图 标 画 |, 単 十 “ 祝 団 ", 


选择 出 现 的 “网 络 市 点 ”， 如 图 4-137 所 示 。 按 照 提 示 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 下 载 时 出 现 的 
对 话 框 如 图 4-138 所 示 。 

6，S7-200 PLC 组 态 

打开 STEP 7- Micro/WIN 软件 ， 单 击 系 统 块 ， 在 出 现 的 对 话 框 里 将 端口 0 的 PLC 地 址 改 
为 3， 波 特 率 改 为 187. 5kbit/s， 应 与 $7-300 的 波 特 率 相同 才能 实现 两 者 的 通信 。 单 击 下 方 
的 “确认 ”按钮 ， 如 图 4- 139 所 示 。 
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I レード 
属性 - DI24/DO16 - (R0/52.2) | | 选择 节点 地 址 
aa u 42425 48JB5=rll-T-b5 =s thiikiSEdEs4Eka FPT 314C_-2 TP 2? 


常规 地址 |> | 


输入 村 架 GR : 
开始 (S): p 过 程 : ABEE (87 : 


结束 ; 目标 站 点 : 
[ #šWEKVA OY 








输出 

开始 Cr): 回 
結束 : 1 
三 系统 默认 (E) 








地 址 的 设置 





E= IL El gs: ph: 
| 3e2eseecumniemhgisiFpi FB948kEh., 








Mh sa : 模块 
SIMATIC 3DD (12 CFU 314C-2 DF 


模块 : 
[32270] CPU 314 








图 4-138 下 载 人 硬件 组 态 参 数 


组 态 完毕 后 下 载 组 态 参 数 ， 如 使 用 PCZPPI 电缆 下 载 ， 请 将 电缆 搬 在 端口 1 上 ， 如 果 选 
择 使 用 MPI 电缆 下 载 ， 请 在 PC/PG 接口 里 面 选择 CPS611 PPI 形式 。 记 住 在 PLC 上 申 前 捕 
拔 电缆 。 


















































系统 块 El 
言 帘 口 
通信 端口 设置 区 许 您 调整 STEF 7-MicrowwlN 与 指定 FLC 之 间 的 通信 参数 。 
系统 块 通 情 喘 口 | 
— mk 通信 端口 : 
加 = 断 电 数据 保持 2 和 | 
六 = == 端口 
L. sp t= 端口 上 端口 1 
~ EF 边 入 访 波 圳 : 
FLC 地 址 : Ë 司 EË = = 1 158) 
に 4 脉 中 捕捉 位 KS 
l. zr 背景 时 间 最 高 地 址 : Bi = P =] cëB] 1 .. 126) 
に 4 EM 配置 
= LED 配置 波 特 率 : gr.s kbp > | EN kbps "| 
l: =s 增加 存储 区 重 斌 次 教 : B —  ” — @Bmo_ 8) 
地 址 间隔 刷新 系数 : hn = [uo — cB] 1 .. nn 
圣 统 块 设置 短 数 必须 下 载 才 能 生效 - 
@ 单 击 获 取 帮 助 和 支持 — 取消 | 全部 近 原 | 





=== = 








图 4-139 S7-200 PLC 组 态 界面 
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7. S7-300 PLC 程序 编写 

(1) 建立 数据 块 DB1 

由 于 S7- 300 中 没有 V 存储 区 ，S7-200 具有 V 存储 区 ,没有 数据 块 DB， 则 如 果 对 S7- 
200 的 V 存储 区 进行 读 写 操作 ， 就 要 在 S7-300 中 用 DB1 定义 ， 也 就 是 说 S7-200 的 V 存储 
区 对 应 S7-300 的 DB1 存储 区 。 因 此 ， 首 先 需要 在 S7-300 中 建立 数据 块 DB1。 

在 新建 的 項目 “S7-300 与 S7-200 的 MPI 通信 ” 左側 項目 樹 中 依 次 打 井 色 “ 据 ”, 在 
“ 块 ” 中 插入 一 个 数据 块 DB1， 然 后 打开 该 数据 块 ， 并 在 该 数据 块 中 插入 2 个 结构 变量 
RD_S7_200 和 WR_S7_200。DB1 的 数据 结构 如 图 4-140 所 示 。 















Fi LAD/STL/FBD - [DB1 -- S7-300 后 57-200 的 MP 通信 SIMATIC 300(1jMCPU 314C-2 DP] 
各 文件 (9 敵意 (E) 3S2XGD PLC LG) 视图 WW” 选项 (0) 窗口 IW)” 帮助 (H) - |mlx 
口 = ë i | Z a gn | 记 | 2 G 加 图 | x? 












LT ARRAY [D. . 3] 
BYTE 


_STRUCT 




















4 | 
按 下 Fl 以 获取 帮助 。 





图 4-140 数 据 志 DB1 


(2) 添加 组 织 块 OB1 

在 新 建 的 项 目 “S7-300 与 S7-200 的 MPI 通信 ” 左 侧 项 目 树 中 依次 打开 到 “ 块 "， 双 击 
右側 的 OB1， 如 图 4-141 所 示 。 在 出 现 的 对 话 框 里 将 创建 语言 改 为 LAD， 单 击 OK 按钮 ， 如 
图 4-142 所 示 。 


























+f, SIMATIC Manager - [5S7-300 与 S7-200 的 MRI 通信 -- CNProgram Files\siemens\sStepN\s7proj\s7-300 与 ] |=—-J|=r=-||w=| 
ËD 立 件 9” 编辑 (E) ”插入 中 ”PLC 神 固 (の — U - [= [= 
[ez | Sm Z| X He a a| e =, | "s| EE šE | m) || Guse> — 1? | %8 ë | = a [T | x? 
日 本 s7-300 与 s7-200 的 MEI 通 信 对 蚁 数据 lI qz DB1 
EB SIWATIC 300 (3 ` 
白 :… B CFT 314C-2 DP 
El = ST 程序 上 双击 
FQ) Tasa 
に - 画 块 
按 下 Fl ,获得 帮助 。 PC Adapter(MP1) 














图 4-141 添加 组 织 块 OB1 


(3) 进入 0B1 主 程序 后 ， 编 写 通 信 程序 

在 左 侧 指 令 树 中 找到 “ 库 ”， 依 次 打开 到 System Function Blocks， 如 图 4-143 所 示 , Ë. 
市 System Function Blocks 左 侧 加 号 打开 功能 块 ， 下 拉 右 侧 活 动 条 找到 SFC67、SFC68 功能 
块 ， 如 图 4-144 所 示 , 将 SFC67 X_ GET COM_FUNC、SFC68 X_ PUT COM_FUNC 用 鼠标 分 
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别 拖 搜 放置 到 “程序 段 1” 和 “程序 段 2”， 并 正确 填写 功能 块 左右 两 侧 的 参 效 ， 关 于 功能 
块 两 侧 参 数 含义 请 参照 西门 子 相 关 手 册 及 软件 帮助 文件 。 完 整 程序 如 图 4- 145 - 图 4-147 
所 示 。 





JEE - 组 织 块 





常规 - 第 1 部 分 | 常规 - 第 z 部 分 | 调用 | 属性 | 
EF (HD: 

管 号 者 (S1 : 

符号 注释 中 : 

创建 语言 (12 : 

项 目 路 径 : 





项 目的 
i=. NEiemenssStepT'sTprojsST-30DEJ 


接口 
创建 日 期 |: 2018-08-20 15:53:09 
上 深井: nn1 一 ロ テ ー ロ T 15:D3:45 1 コピ ー ロ テー1 王 16:51:12 


注释 名 1 1: "Main Program Sweep ICyreLel” 





图 4-142 组 织 块 OB1 属性 














í. | | | 本 SFC54 RD DPARM IOFUNCT | 選 
、 上 本 SFC55 WRPARM 1O_FUNCT 
=a | C fERSFC56 WR_DPARM IO_FUNCT 
和 9 加 J FC57 PARM MOD IO FUNCT 
人 ZZ | | に 枯 SFC58 WRREC IOFUNCT 
3-8 = | | 上 相 SFC59 RD REC IOFUNCT 

由 - 史 stdlibs | | 入 SFC60 GD SND COMFUNC 


口 - 叭 Standard Library 

: 上 - 团 PROFlenergy Blocks 

i 四 -图 Communication Blocks 
E-(£n Organization Blocks 
m1-@n S5-S7 Converting Blocks 
e 
: 加 国 IEC Function Blocks 
Ea PID Control Blocks 

x 和男 TI-S7 Converting Blocks 
由 -入 Mliscellaneous Blocks 
由 - 驳 SIMATIC_NET_CP 

Q Redundant IO CGP V40 

由 -各 Redundant IO MGP V32 


| | 入 SFC61 GDIRCV COMFUNC 
| O ERSFC62 CONTROL COM_FUNC 
| | HR SFC63 ABCALL PLASTICS 

| | に 本 SFC64 TIME TCK CLK FUNC 
| | に 本 SFC65 XsEND COM_FUNC 
| | 本 SFC66 XRCV COM FUNC 
SFc67 x GET COM_FUNC 
”FC68 X PUT COM FUNC | 
| | に 本 SFC69 XABORT COM_FUNC 

| | 本 SFC70 GEOLOG IO FUNCT 

| | に 相 SFC71 LOG GEO IO FUNCT 

| | 上 本 SFC72 LGET COM_FUNC 

s. -如 SFC73 IPUT COM FUNC a 


トコ 








图 4-143” 库 列表 图 4-144 SFC 功能 块 列表 











程序 段 1 为 读 操 作 ， 表 示 当 M10.0 和 M10.1 为 1 时 , 将 S7-200 PLC 中 VBO- VB3 的 数 
据 读 到 S7-300 PLC 中 的 DB1. RD_S7_200 变量 中 来 。 这 里 说 的 DB1.RD_S7_200 变量 即 是 
DB1. DBB0-DB1. DBB3 。 

程序 段 2 为 写 操 作 ， 表 示 当 M10.3 和 M10.4 为 1 时 , 将 $7-300 中 的 DB1.WR_S7_200 
变量 数据 写 到 S7-200 PLC 中 VB4 ~ VB7 中 去 。 这 里 说 的 DB1. WR _ S7_ 200 变量 即 是 
DB1. DBB4~DB1. DBB7。 

程序 段 3 表示 当 S7-300 PLC 中 10.0 为 1 时 ， 同 时 使 M4.0 接 通 ，M4. 0 的 状态 通过 程 
序 段 5 的 MOVE 移动 指令 传送 给 DB1. DBX4. 0， 并 通过 网 络 使 S7-200 PLC 中 的 V4.0 接 通 。 

程序 段 4 表示 当 S7-200 PLC 中 V0.0 为 1 时 ， 通 过 网 络 读 操 作 将 V0.0 的 状态 读 取 到 
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S7- 300PLC 的 DB1. DBX0. 0 变量 中 ,通过 程序 段 5 的 MOVE 移动 指令 传送 给 M0.0，M0.0 
接 通 后 使 00.0 接 通 。 


日 程序 段 1 : 读 择 作 
J#8-S7—200PLCR3JVBO-VB32T1R42ERu#I|S7—SG0PLCR:JDB1. DBBO-DB1. DBB3 















SFC67T 
Read Data from a 
Commainication 
Partner outside 
the Local 57 
Station 


















M1O.O 


MlO.1 


W#18#23 PEDB1. DBEO 


-0 
PEDB1. DBZO 读 357-200PL 
-0 閉所 
1EST—200PL DB1. 
数据 FD 37_200 
DB1. 
RD ST 200 





图 4-145” 读 操作 程序 





日 程序 段 2 : 与 操作 


将 37-300FLC 的 DB1. TEE4-nE1. DBBTR3J3EY4BES x #I|ST-200FLCR3JVB4-VBT 





SPP 
Write Data tn a 
Communl catior 
Partner outside 
the Local ST 
Statinn 


“Y PUT“ 
WI.3 
WI. 


Ea 


FDE1. DIR4 











-Ü 
写 ST-200FTL 


[数据 






FDB1. DEE4 
0 


写 37-200FL 
CAB: 
TE1. 
WE_ST_2nn 


图 4-146 写 操作 程 序 


8. S7-200 PLC 程序 编写 
打开 STEP 7-Micro/WIN 软件 ， 在 程序 块 界面 中 编写 程序 ， 本 例 中 S7-200 PLC 程序 如 
图 4- 148 所 示 。 
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日 程序 段 3 : 标题 ; 


Tn.n Mn 
| 


日 程序 段 4 : 标题 : 








MO.n gn.n 
トー 


日 程序 段 5 : 标题 : 






EH 








V LT 
Hm — 
IIT IE1. DEI4 





IH 





DEl. DEDD 


图 4-147 通信 测试 程序 














图 4-.148 S7-200 PLC 程序 








网 络 1 表示 当 S7-300 PLC 中 変量 DB1. DBX4.0 为 1 时 ,通过 网 络 通 信 写 人 到 V4.0, 使 
S7-200 PLC 的 Q0. 0 接 通 。 

网 络 2 表示 当 S7-200 PLC 中 10.0 J 1 时 ,使 变量 V0. 0 接 通 , S7-300 PLC 通过 网 络 通 
信 读 操作 ， 将 V0.0 的 状态 读 入 变量 “DB1. DBX0.0” 中 ， 从 而 控制 S7-300 PLC 的 00.0 
接 通 

9. 调试 

在 进行 MPI 单 边 编 程 通信 时 ， 前 面 已 经 提 到 过 要 对 S7-200 PLC 进行 通信 设置 。 进 行 设 
备 连 线 的 时 候 ， 将 MPI 电缆 一 端 连接 到 S7-300 PLC 的 MPI 接口 上 ， 另 一 端 连接 到 S7-200 
PLC 的 PORTO 或 PORT1 口上 上 ， 本 例 中 使 用 的 是 PORTO 口 。 

本 例 测 试 通信 和 是否 成 功 的 步 又: 

1) 将 M10.0、M10.1、M10.3 和 MI10. 4 分别 置 1， 启 用 连续 通信 功能 。 

2) 将 S7-200 PLC 中 10.0 接 通 为 1 后 ， 对 应 S7-300 PLC 中 00.0 接 通 

3) 将 S7-300 PLC 中 10.0 接 通 为 1 后， 对 应 S7-200 PLC 中 00. 0 接 通 
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实例 十 三 S7-200 PLC 与 现场 总 线 通 信和 的 控制 程序 ”一 一 


1. 控制 要 求 

S7-200 PLC 通过 EM277 模块 建立 与 S7-300 PLC 之 间 的 PROFIBUS 现场 总 线 通 信和 连接 ， 
能 够 将 S7-200 PLC 的 IW0 中 的 状态 信息 传送 到 S7-300 PLC 的 QW0; 同时 将 S7-300 PLC 的 
IW0 中 的 状态 信息 传送 到 S7-200 PLC 的 QW0。 

当 S7-300 的 输入 端 10.0~I1.7 逻辑 状态 分 别 为 1 时 ，S7-200 的 箱 出 端 00.0-Q1.7 的 
逻辑 状态 也 随 之 对 应 改变 为 1， 当 S7-200 PLC 的 输入 端 10.0-I1.7 逻辑 状态 分 别 为 1 HJ. 
S7-300 PLC 的 输出 端 Q0. 0~ 01.7 的 逻辑 状态 也 随 之 对 应 改变 为 1。 

2. 系统 组 成 

S7-300 (CPU314C-2DP) PLC 一 台 、S7-200 (CPU226) PLC 一 台 、EM277 通信 模块 一 
台 、PROFIBUS- DP 网 络 线 一 条 、 西 门 子 MPI 电 级 下 载 线 一 条 。 

3. PROFIBUS 现场 总 线 简 介 

PROFIBUS 现场 总 线 是 一 种 国际 性 开放 式 现 场 总 线 ， 是 国际 上 公认 的 标准 ， 实 现 了 
数字 和 模拟 输入 /输出 模块 、 智 能 信号 装置 和 过 程 调节 装置 与 PLC 和 PC 的 数据 传输 ， 
把 1/0 通道 分 散 到 实际 需要 的 现场 设备 附近 ， 从 而 使 整个 系统 的 工程 费用 、 维 修 费 用 
减少 到 最 小 。 

PROFIBUS 网 络 通信 结构 精简 ， 传 输 速度 很 高 且 稳 定 ， 它 按 “ 主 /从 令 牌 通行 ”访问 网 
络 ， 只 有 主动 节点 才 有 接收 访问 网 络 的 权利 ， 通 过 从 一 个 主 站 将 令 牌 传输 到 下 一 个 主 站 来 
访问 网 络 。 

PROFIBUS 提供 三 种 通信 协议 类 型 . PROFIBUS-DP 、PROFIBUS- FMS 、PROFIBUS-PA。 

1) PROFIBUS-DP: 适合 PLC 之 间 以 及 PLC 与 现场 分 散 的 IO 设备 之 间 的 通信 。 

2) PROFIBUS-FMS: 处 理 PLC 和 PC 之 间 的 数据 通信 。 

3) PROFIBUS-PA: 使 用 扩展 的 PROFIBUS-DP 协议 进行 数据 传输 ， 通 过 现场 总 线 对 现 
场 设备 供电 。 

PROFIBUS 总 线 符合 EIA RS485 标准 ，PROFIBUS 使 用 两 端 均 有 终端 的 总 线 拓扑 结构 。 
保证 在 运行 期 间 ， 接 和 信和 上 断 开 一 个 或 多 个 站 时 ， 不 会 影响 其 他 站 的 工作 。 

PROFIBUS RS-485 的 传输 程序 是 以 半 双 工 、 异 步 、 无 间 际 同步 为 基础 ， 传 输 介质 可 以 
A BE W W 22 Zk uk OG ZT RS-485 若 采 用 屏蔽 双 绞 线 进行 电气 传输 ， 不 用 中 继 器 时 ， 每 个 
RS-485 段 最 多 连接 32 个 站 ; 用 中 继 需 时 ， 可 扩展 到 127 个 站 ,传输 速度 为 9. 6kbit/s ~ 
12Mbit/s， 电 缆 的 长 度 为 100~ 1200m， 总 线 长 度 与 传输 速率 有 关 ， 传 输 速 率 越 高 ， 总 线 长 
度 越 短 ， 越 容易 受到 干扰 。 

4. EM277 从 站 模块 简介 

EM277 是 S7-200 PLC 连接 PROFIBUS DP 系统 的 DP 从 站 模块 ， 其 外 形 结构 前 视图 如 图 
4-149 所 示 。 该 模块 是 一 种 智能 扩展 模块 ， 可 与 CPU222、CPU224、CPU224XP 及 CPU226 
连接 。 
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地 址 开关 : 
X 10= 设 定 地 址 的 最 高 位 
X1= 设 定 地 址 的 最 低位 








输入 电源 : 





AAA 


⁄ / 


:= 地 
M=DC 24V 返 回 
L+= テ DC 24V 


DP 从 站 接口 


图 4-149 EM277 PROFIBUS DP 模块 前 视图 





EM277 可 作为 连接 到 其 他 MPI 主 站 的 通信 接口 ， 而 不 论 该 模块 是 否 用 作 PROFIBUS DP 
从 站 。 该 模块 利用 S7-300/400 的 XCET/XPUT 功能 ， 提 供 从 37-300/400 到 S7-200 的 连接 。 
STEP 7- Micro/WIN 以 及 使 用 MPI 或 PROFIBUS 参数 集 的 网 卡 〈 如 CPS611 ) ， 还 有 OP 设备 
或 者 TD 200 都 可 以 通过 EM277 和 S7-200 进行 通信 。 

当 EM277 用 于 MPI 通信 时 ，MPI 主 站 必须 使 用 EM277 模块 的 站 地 址 回 S7-200 CPU 发 
送信 息 ， 发 送 给 EM277 的 MPI 信息 将 通过 上 EM277 传送 给 S7-200 CPU。 

EM277 是 一 种 从 站 模块 ， 不 能 用 来 通过 NETR 和 NETW 语句 进行 不 同 的 S7-200 PLC 之 
间 的 通信 ， 不 能 用 于 自由 端口 的 通信 。 

通过 EM277 PROFIBUS-DP 扩展 从 站 模块 ， 可 将 S7-200 CN CPU 连接 到 PROFIBUS- DP 
网 络 。EM277 经 过 串 行 IO 总 线 连接 到 S7-200 CN 的 CPU, PROFIBUS 网 络 经 过 其 DP 通信 
端口 ， 连 接 到 上 EM277 PROFIBUS-DP 模块 。 这 个 端口 可 运行 于 9600bit/s 和 12Mbit/s 之 间 的 
任何 PROFIBUS 波 特 率 。 

作为 DP 从 站 ，EM277 模块 接收 从 主 站 来 的 多 种 不 同 的 VO 配置 ， 回 主 站 发 送 和 接收 
不 同 数量 的 数据 。 这 种 特性 使 用 户 能 修改 所 传输 的 数据 量 ， 以 满足 实际 应 用 的 需要 。 

与 许多 DP 站 不 同 的 是 ，EM277 模块 不 仅仅 是 传输 IO 数据 。EM277 能 讯号 S7-200 CN 
CPU 中 定义 的 变量 数据 块 。 这 样 ， 使 用 户 能 与 主 站 交换 任何 类 型 的 数据 。 首 先 将 数据 移 到 
S7-200 CN CPU 中 的 变量 存储 如 ， 就 可 将 输入 、 计 数值 、 定 时 带 值 或 其 他 计算 值 传送 到 主 
站 。 类 似 地 ， 从 主 站 来 的 数据 存储 在 37-200 CN CPU 中 的 变量 存储 器 内 ， 并 可 移 到 其 他 数 
据 区 。 

5. 控 制 要求 分 析 

根据 控制 要 求 ，S7-200 PLC 与 S7- 300 PLC 之 间 实 现 PROFTBUS 现场 总 线 通信 ， 需 要 借 
助 EM277 模块 来 支持 S7-200 CPU 到 PROFIBUS DP 系统 的 连接 ,将 S7-300 (CPU314C- 
2DP ) PLC 作为 主 站 ，S7-200 (CPU226) PLC 作为 从 站 。 

在 使 用 第 三 方 从 站 设备 EM277 模块 连接 到 PROFIBUS DP 系统 时 ， 必 须 在 STEP7 的 硬 
件 组 态 软 件 中 安装 EM277 的 硬件 识别 文件 ， 也 就 是 CSD 文件 。 

S7-300 与 S7-200 通过 EM277 进行 PROFIBUS DP 通信 ， 需 要 在 STEP7 中 进行 S7-300 
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站 组 态 ， 在 S7-200 系统 中 不 需要 对 通信 进行 组 态 和 编程 ， 只 需 将 要 进行 通信 的 数据 整理 
存放 到 设置 好 的 V 存储 区 ， 与 S7-300 组 态 
EM277 从 站 时 的 硬件 WO 地 址 相对 应 就 可 | | 
1。 re | 

6. S7-300 PLC 组 态 2 ss í ` ` 
(1) 新建 項目 
在 STEP7VS.3 中 新建 一 人 項目 , 項目 名 a oem or 

你 是 “PROFIBUS _ EM277 通信 ”。 操 作 如 RSS r = 
下 : 在 “文件 ”菜单 下 选择 “新 建 ”命令 ， = 5 5 
或 者 单 击 工具 栏 上 的 图 标 [ 四 ， 在 弹出 的 对 — 
话 框 中 输入 项 目 名 称 “PROFIBUS_ EM277 图 4-150 新建 項目 

通信 ”， 单 击 “ 确 定 ” 投 钮 完成 ， 如 图 4- 


150 所 示 。 
(2) 添加 站 点 


在 “PROFIBUS_EM277 通信 ”下 面 单 击 忌 标 右 键 插入 一 个 S7-300 站 点 。 如 图 4-131 所 
示 ， 选 中 SIMATIC 300 (1) 站 ， 双 击 右 侧 “ 硬 件 ”， 如 图 4- 1$2 所 示 。 


Ë, SIMATIC Manager - [PROFIBUS_EM277 通 信 Siemens\StepTs7proj\Profibus]  。 fT 









































ーー CAPragram Files 
ーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーーー 
T DT Y v] | SP m) | = ES F? | x? 


3 PEDFIEUS_ FE Tl 


=s Ctrl 二 其 

复制 Ctrl+C 

粘贴 Ctrl+V 

删除 Del 

JES SSE , SIMATIC 400 站 点 

PLC ト SIMATIC 300 站 点 
iri] 

=e = SIMATIC H 站 点 

SIMATIC PC 站 点 





yj Em... Blt+Return 
- - SIMATIC HMI-Station 


其 它 站 
SIMATIC S5 
PG/PC 


SIMATIC 200 Station 


MPI 

PROFIBUS 
Industrial Ethernet 
PTP 
基金 会 现场 总 经 


57 程序 





图 4-151 插入 新 站 点 











Ë, SIMATIC Manager - [PROHBUS EM277 通 信 -- CNProgram Files\Siemens\Step7TA\s7proj\Profibus] ——-J-=- |==] 
Ë 文 ff) sm80E) 插入 四 PLC 视图 V) EUmN(O) 窗口 (WW) sm) sl 
Da EP m x 9 #= | sj FE | m | d> "| 2 SP G9 | = EB FT | x? 

El Pp: PRDFIBUS 1 a Ey: 

BB SIMATIC 300 (1) 





















图 4-1$2 组 态 硬 件 
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(3) 添加 RACK 

在 出 现 的 对 话 框 的 左 侧 ， 打 开 资 源 图 ， 选 中 SIMATIC 300, 打开 RACK-300， 双 击 a 
完成 主机 哥 的 配置 ， 如 图 4-153 所 示 。 在 对 S7-300 进行 硬件 组 态 的 时 候 ，RACK 是 第 一 
需要 组 态 的 硬件。 

(4) 添加 电源 与 CPU 

在 1 号 槽 位 置 添加 电源 PS 307 2A (在 PS-300 资源 库 内 )， 如 图 4-154 所 示 。 在 2 号 槽 
位 置 添加 CPU, 在 CPU 300 处 选择 CPU 314C-2 DP， 双 击 6ES7 314-6CF02-0AB0， 如 
图 4-155 所 示 。 如 果 需 要 扩展 机 架 ， 则 应 在 IM-300 目录 下 找到 相应 的 接口 模块 ， 添 加 到 3 
号 槽 。 在 此 , 不 需 が 展 , 所 以 , 3 号 槽 留 空 。4~11 号 槽 中 可 添加 信和 号 模块 、 功 能 块 、 通 信 
处 理 模块 等 ， 在 此 无 须 配 置 ， 所 以 均 留 空 。 








四 HW Config - [SIMATIC 300(1) (配置) -- PROFIEUS ElM277 通 信 ] [= ===] 
EUM 站 点 (S) 编辑 ([E) 382.0) PLC 视图 wm] ”选项 (Q) 北口 rw 帮助 (H) - |ml 
[) > š> 52 D| Zo mi màn [Fo E | 8 K? 





Bl xl 


1 查找 下 | C ーー m i 
Firza > PF 由 标准 "| 
-WE PRDFIBUS DF - 
ie i PROFIBUS-PA | 
由 - -了 FROFINET ID 
= u. SIMATIC 3 ロロ 
| Ed] cr 
; mm. J cr-300 
| F-J CFU-3 ロ n 
| F-J FM-300 
i F] Gateway 
~ | F.C I TM-3nn 


*L— r ”四 了 rs-300 双击 此 处 
和 | | SIMATIC 300 (1) Í £ rt 


= 





Mm 





由 -而 SIMATIC 4 ロロ 
四 -一 SIMATIC HMI-Station 





由 - 国 sITWATIC FC Basad Control 300/400 一 
BEST S90-17220-DAAD モ 。 
有 竹 种 -不同 的 长 度 可 世 选 择 = 











按 下 Fl LASEENSEEH. 


图 4-153 配置 RACK 





























HW Config - [SIMATIC 300(1) (配置 } -- PROFIBUS_EM277 通 信 ] el | 
一 站 点 (S) 编 加 (E) 挿 CD PLC” 视图 WW) ”选项 (QO) 窗口 (W) 帮助 (H) = [= | x 
D 2 g- Bd Da = min gn | Pi Dl | SS 時 
= Bl >| 
引 wa | m+| il 
枉 置 文件 标准 了 | 
回 俩 SIMATIC 300 
i EJ cr 
: 外 -ecF-300 


i [FJ CFU-3 ロ n 
| [=L FM-300 

i 由 T.J Gateway 
i 田邊 rmW-3nn 
i 回 = FS-300 
PS 305 Zh Dutdoor 
PS 307 10k 

PS 307 1n& 

PS 307 10k 

PS 307 Zh 

FS 307 Sh 

PS 307 SA 

PS SUT SA Dutdoor = 


Epa 3 ロ T- 1Emn ロ ー Ee 
TrisEb EH |ë EB, + s VAC: 24 VIC / 2 Á = 


Chg 





III 





| =b | my R 


插 模 | B Were .| 订货 号 . El. | mw. .| 工 ..|a..| 注 .| 


[3 FS 30T 2A BEST 350 天 1 === 
ED 


j F Fi LASEERSEEH, 


k 


El 





III 

















图 4-154 添加 电源 
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Rn HW Config - [SIMATIC 300(1) (PGE) -- PROFIBUS_EM277 通 信 ] F -||- t=) ||==] 
mM 站 点 (5S) 编辑 ({E) 插入 由” PLC ”视图 (VW) 选项 (O) 窗口 (W) #EEH(H) - [= | > 
[i => o mD D: | = ñin mn BP 2 | S2 k? 
で BI x] 
UR [ 司 - 
[三 | | 查找 (F) | ui 
| 1 | 上 Ssor み 
豆 i En Pa > ËF (E. 准 〒 
3 | = -C 1 cpu-3nn = 
= | -Cry 312 
š : 田上 CPU 312 IFM 
i = CEU 312C | 
q Í EH CPU 313 | 
外- CPU 313C IE] 
Í B.C] CPU 313C-2 DP | 一 
Í EH CPU 313C-2 FtF 
由 -| CPU 318 
~ | : cry 314 IFM 
<Í T k | EhÜC] Cpu 314C-2 DP 
i | [Ë BEST 314-BCFnn-naEn 
| 中) UR 图 BEST 314-6CF01-DABD 
和 中 | | Í 314_6CFO2 aan 
JM IT | 注 .. a i 田 - に | BEST 314 6CG03 DABQ 
= 二 本 F-J BEST 314-BCHD4-DABD 
司 i 由- CPU 314C-2 PH/DP 
= BEST 314-6CF02-DABDO FG | 二 过 
Work memory BAEB; Ü. 1ms1HHH instructions; 人 ] ー 
= k TS 7 AU integrated; 4 pulse outputs kHz : | 
= charmel counting ard measurimng with s ` 
j F F1 以 索取 帮助 。 Cha 








图 4-155 添加 CPU 





在 配置 的 过 程 中 ，STEP7 可 以 自动 检查 配置 的 正确 性 。 当 一 个 待 添加 模块 被 选中 时 ， 

架 中 允许 插入 该 模块 的 槽 会 变 成 绿色 ， 而 不 允许 兰 和 该 模 纪 的 本 闫 色 无 变化 双击 待 添 
ie 

注意 : 在 选择 硬件 型 号 时 ， 以 实际 设备 上 的 型 号 为 准 。 

(5) 输入 /输出 的 地 址 设置 

在 硬件 配置 界面 中 ， 双 击 插 槽 2 中 的 | 到 ， 如 图 4-156 所 示 。 在 出 现 
et s st RE 
始 ” 后 的 124 改 为 0。 更 改 后 的 画面 如 图 4- 157 所 示 。S7-300 系统 默认 的 输入 /输出 地 址 均 
从 124 开始 ， 这 里 均 改 为 从 0 开始 。 














回 HW Canfig - [SIMATIC 300(1) (BES) -- PROFIBUS_EM 2771815] 
lN 站 点 (S) SB(E) ”插入 由 ” PLC” 视图 Wj” 选项 (OQ) 窗口 rw #*EBH(H) 


|D 2 Ps BD Bb, | Zb | 2 > || dh du B) E= | SË | k2- 


























| 国 FS 307 zn 
[E] Crv 314c-2 nr r Bum aF 中 标准 
| E" a CPU-300 
i 外 -LI CPY 312 


ie -a CPU 312 IFM 
i 由 -的 CFU 312C 

i | 由 -的 CFU 313 

L | F-J cry 3i3sc 

Í | BJ cpu 313C-2 DP 

i | F] CPU 313C- FtF 

Í | FHJI Cry 314 

Í | F-J CFU 314 IFM 

i FG Cu 314C-2 TE 

i | | s BEST 314-6CFOD-OABO 
c. ト -加 EBEST 314-BCFDO1-DABD 
L ` ` P=] EBEST 314-ECFng-naBn 
Í | | Fd] BEST 314-BCGO3-AEn 
i | | FJ BEST 314-6CHD4-OABD 









































Í Í F-J CFU 314C- FH/DF = 
BEST 3184-6CFU2-UABU | 
Wark memnrr dFh: 日 1msr1HTH instrmrtinms: sus aus r =! 
hIS/ ADZ inteerated: 4 pulse outputs >. SkHz3j: ーー 
Chuarmel eT ard measuring with ER 到 

TE j: IEhg タク 


接 下 F1 以 索取 帮助 。 





图 4-156 ”选择 输入 /输出 配置 
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属性 - DI23/DO16 - (RO/S2.2) 


常规 ”地 址 |a | 











图 4-157 地 址 的 设置 





7. PROFIBUS 网 络 组 态 

(1) PROFIBUS 主 站 组 态 

在 人 硬件 配置 界面 中 ， 双 击 插 模 2 Hi: ai, unks 4- 158 
所 示 ， 弹 出 “PROFIBUS DP 属性 ”对 话 框 ， 如 图 4-159 所 示 。 单 击 对 话 框 中 的 “属性 ” 按 
钮 ， 弹 出 “PROFIBUS 接口 属性 ”对 话 框 ,将 主 站 地 址 设置 为 2， 如 图 4- 160 所 示 。 在 该 对 
话 框 中 单 击 “新 建 ”按钮 ， 弹 出 “新 建 子 网 PROFIBUS 属性 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 单 击 
“网 络 设置 ”选项 ， 进 行 网 络 设 置 ， 将 传输 率 设 为 187. 5kbit/s， 配 置 文件 为 DP， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 如 图 4-161 所 示 。 再 依次 单 击 图 4-160、 图 4-159 中 的 “确定 ”按钮 。 得 出 组 态 
完毕 的 主 站 ， 如 图 4- 162 所 示 。 





[Et - DP - (RO/S2.1) <a 





常规 “| 地 址 “| 工作 模式 | 2 | 
简短 描述 : DP 


|| PS 307 gh 

| 識 Cpu 314C-2 MT 
中 

| TOT 
rds 


CpEnr 


Poss tion 



































图 4-158 配置 DP 属性 图 4-159 “PROFIBUS DP 属性 ”对 话 框 


(2) 安装 EM277 的 CSD 文件 
通过 安装 CSD 文件 (支持 PROFIBUS- DP 协议 的 第 三 方 设备 都 会 有 CSD 文件 ) ， 就 可 
以 组 态 第 三 方 设备 从 站 的 通信 接口 。 
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属性 - PROFIBUS 接口 DP (RO/S2.1) 属性 - 新 建 子 网 PROFIBUS | 2 | 
常规 ”网 第 设置 | 
选 而 [01... | 
最 高 的 FROFIBVS 地 址 th}: [ize =| 「 pez (r) 
TSq0i28 (T): 45.45 (31 25) Khp= 本 
93 TS Kbps a 
= S00 Kbhms 
還 性 RY 日 U WE i 
Mie) | Saa 
Bom PE P): = 
通用 mF/FMS) 
自 定 久 





AAF52524 (p)... 









确定 取消 | 帮助 | 











图 4-160 “PROFIBUS 接口 属性 ” 对话 框 图 4-161 “新 建 子 网 PROFIBUS 属性 ”对 话 框 











Bth HW Conft 19 - [SIMATIC 300(1) [配置 ) -- PROFIBUS_EM2773 通 入 |] 
BM 站 点 (S) “编辑 (FE) 插入 由 PLC 视图 VW) 选项 (D) 窗口 UW) #EBH(H) 


に に すす だ ETIF T 








r (D) UE 





| FS 307 2 

Bl FPW 314F-2 DF 
[ aP 
Td 

||] 3157302 

EE É nun t 

上 Posr tron 


FRUFLIEWS C1): DF 主 站 系统 0 























图 4-162 主 站 组 态 完毕 





在 人 鲁 件 组 态 界 面 中 ， 退 出 所 有 应 用 程序 ， 选 择 “ 选 项 ”一 “安装 GSD 文件 ”命令 ， 如 图 
4-163 所 示 (GSD 文件 可 以 去 西门 子 网 站 下 载 )， 弹 出 “安装 GSD 文件 ”窗口 ， ge 164 
所 示 。 








mi HW Config - [SIMATIC 300(1) (配置 ) -- PROFIBUS_ENM27715S15] 
MÜ) 站 点 (5) ##8(E) 插入 中 ”PLC ”视图 (V) 北口 (W) ”帮助 (H) 








円 = 2. Bu | = || En 画 EE V (7)... Ctrl+ 上 E+E 
ーー 指定 横地 Nv).… 
= 1 组 志 网 络 (N) 
1 F” 
= | . 符号 表 S) Ctrl+Alt+T 
2 | DP JES Sre LE (R... 
p ep 
了 3 | ーー 押入 日 球 配 寺 康 性 (E) 
m 4 Hr | 更 新 目录 (U) 
Ts Pesto C 
3 il 安装 HW 更新 .。 
6 本 在 服务 和 支持 中 查 挑 (月 .。 
| 创建 用 于 工 设备 的 GSD 文件 .人 | 





图 4-163 安 装 GSD 文件 向 号 
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在 “安装 GSD 文件 ”窗口 单 击 “ 浏 览 ”按钮 ， 如 图 4-165， 找 到 并 添加 EM277 文件 
夹 ， 然 后 选择 sime089d. gsd 并 安装 





[ 2 GsD 文件 [| 








去 装 sD 立件 mm: 来 自 目 录 5 


EneEm FILES"SIENENS"STEFT STIMP 浏览 (B)... 
"7 版 本 |; 





á | SL em eeTS 


b i hutomation License Manage 





』」 Hocumertation 
li EW277 | 
| 」 出 1 eroSTst+ems 
」 FILCSIM 
> ST-gHH Explorer 
| ST-FCT 
i SIMATIC WinCC flexible 


rmTT T Bu THIT mm L Ta "TP 








取消 年 送 





安装 名 | 显示 日 志 3 | 全 造 内 | 
| 关闭 | 帮助 | 


























图 4-164 “安装 GSD 文件 ”窗口 图 4-165 选择 CSD 文件 





(3) 添加 EM277 模块 
安 装 完成 “EM277 GSD 文件 ”后 选择 便 件 窗口 及 单 栏 中 “选项 ”里 面 的 “更 新 目录 ” 
命令 ， 将 EM277 PROFIBUS DP 从 站 模块 拖 放 到 总 线 上 ， 如 图 4-166 所 示 。 弹 出 “EM277 从 
站 模块 地 址 ”设置 窗口 ， 将 该 从 站 模块 地 址 设置 为 3， 如 图 4-167 所 示 。 











中 HW Config - [SIMATIC 300(1) (配置 】 -- PROFIBUS_EMI277 通 信 ] [-=-|[-=-J===J 
H 站 点 (S$) BG) 挿入 ( 條 PLC EMV) 选项 (O) 窗口 (W) 者 助 (H) ーー 
2 8-8 Rules || Bs @ || dh da BP F| 32 |x? 
































FS 3DT 2A - 中 
CPU 314C-2 DF 











=" a I 
: ÉE] hdditional Field Devices 
i B 1 1 1ces 

















U FROFIBUS (1): DF 主 站 系统 0) 











将 EM277 
PROFIBUS-DP 从 站 
拖 放 在 总 线 上 
































l : ate 
| £ — 5 a PRDFIBUS DP Slaw 到 | 
| iRiset 

| HI Closed-Loop Controller 
| | 田柄 Corfigursd Stations 
| | 由 -全 | TF VO slaves 

| FC] DPzaS-i 

| 和田 回 Pepa Link 

| m+] ERCODER 

“| J Er 2005 

| m<GJ zr znnr 

| Fü Er sn0s 

|: m= 0068 























i = = > | 町 円 200iSF 
[E] CrU 314C-Z DP |BEST 314-6w2_ DZ し し ma rr nn == - = 
: | LP FE Es GT PTT_HAAE OXAN モ 。 












































較 4-166 添加 EM277 从 站 


双击 EM277 从 站 图 标 ， 出 现 图 4-168 所 示 的 设置 界面 ， 单 击 PROFIBUS 按钮 ， 确 认 从 
站 地 址 为 3 (大 前 面 未 做 修改 ， 在 这 里 可 以 修改 为 3) 。 需 要 说 明 的 是 ， 这 个 站 号 与 全 M277 
上 的 拨 码 开关 要 一 致 ， 选 择 传输 速率 为 187. 5kbit/s， 配 置 文件 为 DP， 其 设置 要 与 主 站 系统 
的 参数 一 致 。 
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在 图 4-168 所 示 界 面 中 选择 “分 配 参 
数 ”， 出 现 图 4-169 所 示 组 态 界 面 ， 选 中 IO 
Offset in the V-memory， 在 右 视 窗 内 可 调整 V 
存 修 区 的 信 へ 移 量 。V 存储 区 的 偏 移 默认 为 0, | 
在 本 例 中 修改 为 100, 因 此 S7-200 的 接收 区 — i s 
地 址 为 YW100，S7-200 的 发 送 区 地 址 为 WR 


VW102。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 

在 右 促 项目 栏 双击 sss B z Bytes Dut/ Z Bytes In 
图 标 ， osos puwa adi 
输出 2 Se, WHE4-170 所 示 。 





































BEST 2ZTT-UAA2.-DKRAD SSD YZF 62EsrPF): SIEWD59D. SSD 
圣 列 | : FIL 
DP 从 站 类 型 ; EM 2TT PROFIBUS-DF 







LE] TO Offset in the V-memory 
ZE T z Mistral 3535 
Ë] User_Prm_ Data (0 到 2) 








标识 (n): 


节点/ 主 站 到 
诊断 地 址 以 ) nz _ Crrms. DD. 3 
区 


SYHC/AFREEZE 能力 
区 SYHC 区 FEEEZE ly l 138] 00) 


IESS (C): 











































图 4-168 ”DP 从 站 属性 设置 窗口 图 4-169 配置 输入 /输出 数据 区 














th Hw Config - [SIMATIC 300(1) (配置 ) -- PROHBUS EM277 通 信 ] 人 mt lcs 
Ü| 让 点 (8) 编辑 (E) 插入 四 ”PLC ”视图 W) 选项 (OQ) 窗口 (W) ##Bh(H) 加 回回 








D zs. m m | 25 | @ || ü Bn E= |3Ë|x2 







ーー 
Eh (i) | 的 的 
配置 文件 Jt 了 | 














FS 307 Zt 
CFU 314C-2 DF 









FRDFIBUS (1): DF 主 站 系统 ü) 





FEDFIEUS DP 
コロ hkdditional Field Dewices 
Switching Devi 

LD 























= (3) EM ZT 





MI 





{a sINATIC 

白 m EM 277 PRO0FIBUS-IP 
F” Universal module 
Fee 2 Bytes Dut/ 2 Bytes In 
F 8 Bytes Dut/ 8 Bytes Tm 
F 32 Byt Dut/ 32 Bytes In 
Ee Bt Byt Duat B4 Bytes Tn 
pos 1 Word Out 1 Word In 
キー P Word Dut/ 2 Word In 
Ee 4 Word Dut/ 4 Word Tn 
F 8 Word Dut/ 8 Word In 
Pos 1B Ward Dut/ 18 Ward In 




















a 32 Word Dut/ 32 Word Tn 
is g Word Qut/ 8 Word In 

トー 4 Word Qut/ 16 Word In 
i 8 Word ty 32 Word In 


BT 


























按 下 Fl 以 获取 帮助 。 | | IChg 2 





图 4-170 ”组 态 EM277 发 送 区 和 接收 区 
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图 4-170 中 对 应 的 地 址 是 主 站 的 数据 交换 映射 区 地 址 ， 输 入 区 为 IW3 共 2 个 字 节 ， 输 
出 区 为 QW2 共 两 个 字 节 ， 对 应 S7-200 PLC 的 V 存储 区 域 ， 占 用 4 个 字 节 。 
S7-300 PLC 主 站 与 EM277 从 站 在 本 例 中 的 数据 交换 关系 见 表 4-6。 
表 4-6 S7-300 PLC 主 站 与 EM277 从 站 数据 交换 关系 


S7-300 主 站 EM277 从 站 备注 


! a 主 站 的 TB3-IB4 接收 来 自从 站 
IB3 -IB4( 接収 区 ) VB102~ VB103( 发 送 区 ) VB102~VB103 发 送 的 数据 
要 | 从 站 VB100~ VB101 接收 来 自主 站 
QB2~ QB3( 发 送 区 ) VB100~VB101( 接收 区 ) 0B2~0B3 发 送 的 数据 


(4) 下 载 硬件 组 态 
选择 编译 并 保存 | 盛 |， 将 S7-300 PLC 电源 打开 ， 单 击 下 载 图 标 画 |, ， 单 击 “ 视 图 "， 


选择 出 现 的 “网 络 市 点 ”， 如 图 4-171 所 示 。 按 照 提 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 下 载 时 出 现 的 
对 话 框 如 图 4- 172 所 示 。 








ll ”装载 系 访 水 据 时 将 停止 以 下 的 慰 块 。 


— 站 点 : 模块 
输入 与 目标 站 点 的 连接 SIMATIC 300 (1) CFU 314C-2 DF 


MPI 地 址 | 模块 型 号 | 站 点 名称 | CPU 名 称 | 工厂 标识 


[gr] CFU 314 
=š 

















4.171 ki aY as 图 4-172 下 载重 件 组 态 参数 


8. 程序 编写 

(1) S7-300 主 站 程序 编写 

在 新建 的 項目 “PROFIBUS_EM277 通信 ” 左 侧 项 目 树 中 依次 打开 到 “ 块 ”"， 双 击 右 侧 
的 OB1， 如 图 4-173 所 示 。 在 出 现 的 对 话 框 里 将 创建 语言 改 为 LAD， 单 击 OK 按钮 ， 如 图 
4-174 所 示 。 

进入 OB1 主 程序 后 ， 编 写 通 信 系 统 调 试 程 序 ， 在 左 侧 指令 树 中 找到 MOVE 指令 ， 依 次 
用 鼠标 分 别 拖 搜 放置 到 “程序 段 1” 和 “程序 段 2”， 并 正确 填写 指令 左右 两 侧 的 变量 。 完 
整 程序 如 图 4- 175 所 示 。 

(2) S7-200 从 站 程序 编写 

打开 STEP 7-Micro/WIN 软件 ， 在 程序 块 界面 中 编写 程序 ， 本 实验 中 S7-200 PLC 从 站 
程序 如 图 4- 176 所 示 。 

网 络 1 表示 将 EM277 从 站 IW0 的 外 部 开关 信号 传送 到 数据 发 送 区 VW102， 该 数据 自动 
映射 到 主 站 S7-300 PLC 的 接收 区 IW3。 
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第 四 章 工程 实例 £ 








“B, SIMATIC Manager - [PROFIBUs FM277 通 信 -- CAProgram Flesvsiemensstep7s7prajprofbag EE 
É 文件 (月 ”编辑 (E) ”插入 四 PLC ”视图 IV) 选项 tD) 窗口 (W) 帮助 (H) [Tax 
Un PUS S ts EE | = = m x? 












El- = FRDOFITHUS_EW277 通 信 ey : 
量 - 俩 3INATIC 300 (1) 









E1- [Ë] cru 314c-2 TF 
日 全 37 EPF (12 双击 
- 男 源 文件 
— EB 块 
按 下 Fl , 获得 帮助 。 | PC AdaptertMPH < 








图 4-173 添加 组 织 块 OB1 








| Et: - 组织 块 
常规 - 第 1 部 分 | 常规 - 第 2 部 分 | 调用 | 属性 | 
名 称 CH) : DE1 


符号 名 な): | 
罕 号 注释 (Ca: | 





项 目 路 径 : 
项 的 FED hs 5 8 
牛 情 信和 置 : - EL = Siemens"StepTtsTprojxtProfibus 
代码 接口 
人 | 建 日 期 : 201B-08-21 18:54:46 
上 次 修改 : 2001-02-07 15:03:43 1996-02-15 16:51:12 
注释 02; "Main Froeram Sweep Cyelel" ュ 








图 4-174 组 织 块 OB1 属性 


日 PE 45k: 将 主 站 的 TWO 开关 信号 传送 到 数据 发送 区 Qy2 





QW 


日 程序 段 2 : 将 由 HH277 从 站 安 远 来 的 数据 愉 主 站 的 接收 区 IW5 中 了 出， 然后 传送 到 ay 


WO 





图 4-175” 主 站 完整 程序 
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网 络 2 表示 当 S7-300 PLC 通过 网 络 发 送 区 QW2 将 数据 发 送 到 从 站 的 接收 区 VW100 
后 ， 通 过 传送 指令 将 从 站 接收 区 VW100 数据 取出 传送 到 QW0。 


了 网络 1 FET 
将 EM277 央 站 wo 部 的 开 寺 信号 传 二 至 数据 友基 区 ww102 








图 4-176 S7-200 PLC 程序 


9. 调试 

在 进行 PROFIBUS 通信 调试 时 ， 需 要 注意 EM277 拨 码 开关 的 设置 ， 硬 件 开 关 地 址 要 与 
软件 设置 从 站 地 址 一 致 。 进 行 设备 连 线 时 ， 将 PROFIBUS DP 电缆 一 端 连 接 到 S7-300 PLC 
的 DP 接口 上 ， 另 一 端 连接 到 EM277 模块 上 的 DP 从 站 接口 。 

然后 将 S7-300 和 S7-200 的 调试 程序 分 别 下 载 到 各 目的 CPU， 打开 STEP7 中 的 変量 表 
和 STEP 7- Micro/WIN 的 状态 表 进 行 监控 ， 然 后 操作 主 站 和 从 站 各 上 自 IWO 外 部 的 开关 ， 观 察 
通信 伙伴 方 控制 对 象 QW0 的 変化 。 

例如 : 

1) 将 S7-200 PLC 中 10.0 接 通 为 1 后 ， 对 应 S7-300 PLC 中 00. 0 接 通 。 

2) 将 S7-300 PLC 中 10. 0 接 通 为 1 后， 对 应 S7-200 PLC 中 00.0 接 通 。 
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皿 気 控 制 底 路 中 定 用 国 形 符号 和文 字 符号 
新 旧 国 标 双 


日 如 
BG 


Af 























新 国标 Te 
名 称 (GB/T 5094. 2 一 2003 (GB . a bs À 
GB/T 20939 一 2007 ) 
1. 能 的 发 生 和 转换 
(の MA 三 相 笼 型 异步 电动 机 
电动 机 O MA M 步 进 电 动机 
三 相 永 磁 同 步 交 流 电 
双 绕 组 变 压 兢 
画 出 鉄心 
双 绕 组 变 压 需 
双 绕 组 变 压 需 
UU TE 
YIL mer 
Bra p Uk a Tu my 
Ü 
频率 由 fi 2833 f. f, 和 
SESI: | 
变频 天 | ん 可 用 输入 和 输出 频率 数 
值 代表 
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新 国标 
( GB/T 5094. 2—2003 


GB/T 20939 一 2007 ) 





旧 国 标 
(GB 7159—1987) 


说 明 





2. 触 点 











延 时 动作 触 点 


3. 开关 及 开关 部 件 





单 极 开关 
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KF 





KA KM KT. 
KI、KV 等 


KT 


动 合 ( 常 开 ) 触 点 
本 符号 也 可 用 作 开 关 的 
一 般 符 号 


AJI ( b 4] ) 触 点 


当 操作 器 件 被 吸 合 时 延 
时 闭合 的 动 合 触 点 





当 操作 器 件 被 释放 时 延 
时 断 开 的 动 合 触 点 





当 操作 融 件 被 吸 合 时 延 
时 断 开 的 动 断 触 点 


当 操作 融 件 被 释放 时 延 
时 闭合 的 动 断 触 点 


手动 操作 开关 一 般 符号 








具有 动 合 触 点 且 上 自动 复 
位 的 按钮 


具有 动 断 触 点 且 上 自动 复 
位 的 按钮 


有 具 有 动 合 触 点 但 无 自动 
复位 的 拉 拨 开关 








具有 动 合 触 点 但 无 自动 
复位 的 旋转 开关 





钥匙 动 断 开关 


附录 ”电气 控制 线路 中 常用 图 形 符号 和 文字 符号 新 旧 国 标 对 昭 


( 续 ) 





の x 旧 国 标 说 BJ 
(GB 7159—1987) 


(GB/T 5094. 2 一 2003 
GB/T 20939 一 2007 ) 





位 置 开 关 \ 动 合 触 点 


位 置 开关 、 动 断 触 后 


接触 需 的 主动 合 触 点 
(在 非 动作 位 置 触 点 
断 井 ) 


接触 需 的 主动 断 触 点 
(在 非 动作 位 置 触 点 
闭合 ) 














IPE fit 


下 


三 极 隔离 开关 























負荷 井 共 
負荷 隔 高井 共 


具有 由 内 装 的 量度 继 电 
船 或 脱 扣 般 触发 的 目 动 释 
放 功 能 的 负 奏 开关 
4. 检测 传 感 硕 类 开关 


开关 及 触 点 





热 继 电 带 第 闭 触 点 
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名 称 


旧 国 标 
(GB 7159—1987) 


(GB/T 5094. 2 一 2003 
GB/T 20939 一 2007 ) 





开关 及 触 点 


热 敏 自动 开关 (例如 双 
金属 片 ) 


温度 控制 开关 ( 当 温 度 
低 于 设 定 值 时 动作 ), 把 
符号 “<” 改 为 “>” 后 , 温 
度 高 于 设 定 值 时 动作 


压力 控制 开关 ( 当 压 力 
大 于 设 定 值 时 动作 ) 








加 态 继 电 带 触 点 








5. 继电器 操作 








光电 开关 


接触 器 线圈 
电磁 铁 线圈 
电磁 继电器 线圈 一 般 符号 


延 时 释放 继 电 冀 的 线圈 


延 时 吸 合 继 电 融 的 线圈 








欠 电 压 继电器 线圈 ,把 
符号 “<” 改 为 “>” 表 示 过 
电压 继电器 线圈 





线圈 
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过 电流 继电器 线圈 ,把 
符号 “>” 改 为 “<” 表 示众 
电流 继电器 线圈 


固态 继 电 希 驱动 硕 件 


热 继 电 硕 驱动 融 件 


电磁 立 


电磁 制 动 硕 (处 于 未 开 
动 状态 ) 


附录 ”电气 控制 线路 中 常用 图 形 符号 和 文 


字符 号 新 旧 国标 对 照 


( 续 ) 








新 国标 











; 形 符号 ia 
名 称 図形 符号 (GB/T 5094. 2—2003 (GB ss - 
GB/T 20939 一 2007 ) 
6. 熔断 器 和 熔断 器 式 开关 
"i FU 熔断 器 一 般 符 号 





























s 熔断 融 式 开关 
熔断 需 式 开关 
< 熔断 需 式 隔离 开关 
7. 指示 仪表 
电压 表 
指示 仪表 
检 流 计 
8. 灯 和 信号 器 件 
EA 照明 灯 
PG 指示 灯 
_ L 
HL 内 光信 号 灯 
灯 .信号 器 件 
i - _- 
HZ 蜂 鸣 需 
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